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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 dafios
materiales durante el envio deberéd 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.

/N PRECAUCION

Vera este cuadro siempre que deba seguir alguna instruccion
con objeto de evitar dafios fisicos leves o dafios materiales.

-l-—l—\-
N

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 préctica 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 continuacion).

APROVECHESE DE LAS CORRIENTES DE AIRE NATURALES
o0 utilice ventiladores para alejar los humos.

Hable con su supervisor si presenta algtin 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
N 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
y delantal ignifugos, pantalones de cuero
y botas altas.
- y rafagas con pantallas de proteccion.
EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la
ASEGURESE de que los equipos de proteccion estén en
buen estado.
de trabajo EN TODO MOMENTO. %"
SITUACIONES ESPECIALES
estado en contacto con sustancias de riesgo, a menos que se
hayan lavado correctamente. Esto es extremadamente peligroso.
a menos que haya adoptado medidas para aumentar la
ventilacion. Estas podrian liberar humos y gases muy toxicos.
PROTEJA las bombonas de gas comprimido del calor
excesivo, de las descargas mecanicas y de los arcos; asegure
ASEGURESE de que las bombonas nunca pasen por un
circuito eléctrico.
de soldadura.
TENGA SIEMPRE A LA MANO UN EQUIPO DE EXTINCION DE

de proteccion, como tejidos de lana, guantes
PROTEJA a los demas de salpicaduras, relampagos
proteccion auricular.
Utilice gafas de proteccion en la zona
NO SUELDE NI CORTE recipientes o materiales que hayan
NO SUELDE NI CORTE piezas pintadas o galvanizadas,
Medidas preventivas adicionales
las bombonas para que no se caigan.
RETIRE cualquier material inflamable de la zona de trabajo
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

1.1

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 Codigo de Salud y Seguridad del
Estado de California).

ADVERTENCIA: Céncer y toxicidades para la

funcion reproductora (www.P65warnings.ca.gov)
LA SOLDADURA POR ARCO PUEDE SER PELIGROSA.

1.c.

1.d.

1.e.

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 depdsito.
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.

e~

\\\

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,
seguin sea necesario.

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

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 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;|
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.b.

A

2.a.

LOS CAMPOS _
ELECTROMAGNETICOS =&
PUEDEN SER PELIGROSOS. =¥

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 aun 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. No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

2.d.3. 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.

3.

UNA DESCARGA
ELECTRICA LE PUEDE
MATAR.

Los circuitos auxiliar (tierra) y del electrodo

estan vivos desde el punto de vista

eléctrico cuando el soldador esta encendido. No toque dichas
partes “vivas” con el cuerpo. Tampoco las toque si lleva
ropa que esté mojada. Utilice guantes secos y herméticos
para aislarse las manos.

:Q

Aisle la pieza de trabajo y el suelo con un aislante seco.
Asegurese de que el aislante sea lo suficientemente
amplio como para cubrir toda la zona de contacto
fisico con la pieza y el suelo.

Ademas de adoptar las medidas de seguridad
habituales, si debe soldar en condiciones
arriesgadas desde el punto de vista eléctrico
(en zonas humedas o mientras lleva ropa
mojada; en estructuras metalicas como
suelos, rejas o andamios; en posiciones poco
habituales, como sentado, de rodillas

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

de forma accidental la pieza de trabajo o el
suelo), el operario debera utilizar los
siguientes equipos:

e Soldador (TIG) semiautomatico para corriente continua (CC)
e Soldador (electrodo) manual para CC

e Soldador para CA con control reducido de la tension

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
0 el metal que vaya a soldar.

Mantenga el soporte del electrodo, las pinzas, el cable del
equipo y la maquina de soldar en buen estado de
funcionamiento. Cambie el aislante si esta dafiado.

Nunca sumerja el electrodo en agua para enfriarlo.

No toque nunca de forma simultanea las piezas vivas desde
el punto de vista eléctrico de los soportes de los electrodos
conectados a los dos equipos, ya que la tension existente
entre las dos podria ser equivalente a la tension de los
circuitos de los dos equipos.

Cuando tenga que trabajar por encima del nivel del suelo,
utilice un arnés a modo de proteccion por si se produjera
una descarga y se cayera.

Consulte también los apartados 6.c. y 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

LAS RADIACIONES
DEL ARCO QUEMAN. =2

Utilice un protector con el filtro y las

cubiertas debidos para protegerse los ojos de las chispas
y de las radiaciones del arco cuando esté soldando

u observando una soldadura por arco. Los protectores
faciales y las lentes de filtrado deberan adaptarse

a las normas ANSI Z87.1.

Utilice ropa adecuada y fabricada con materiales ignifugos
y duraderos para protegerse la piel y proteger a sus
compafieros de las radiaciones del arco.

Proteja a los técnicos que estén en las inmediaciones con
una pantalla ignifuga y pidales que no miren al arco y que
no se expongan a la radiacion del arco ni

a las salpicaduras.

A

5.a.

5. b.

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

LOS HUMOS Y GASES
PUEDEN SER
PELIGROSOS.

Q'
Y 0
Al soldar, se pueden generar humos y gases

peligrosos para la salud. Evite respirar dichos humos y gases.
Si va a soldar, no se acerque al humo. Asegurese de que haya
una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que
no se respiren los humos y gases. Si debe soldar
superficies revestidas (consulte las instrucciones
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 ventilacion locales,
a menos que la evaluacién 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.

La funcién del equipo de control del humo de la soldadura se
ve afectada por varios factores, como el uso y la colocacion
correctos del equipo, el mantenimiento del equipo y los
procedimientos concretos aplicados a la hora de soldar.

El nivel de exposicion de los trabajadores debera
comprobarse en el momento de la instalacion y de forma
periodica después de entonces, a fin de garantizar que este
se ajuste a los PEL de la OSHA y a los TLV de la ACGIH.

No utilice el equipo para soldar en zonas rodeadas de
vapores de hidrocarburo clorado procedentes de operaciones
de desengrasado, limpieza o pulverizacion. El calor y la
radiacion del arco pueden reaccionar con los vapores del
disolvente y formar fosgeno, un gas muy toxico, y otros
productos irritantes.

Los gases de proteccion que se utilizan en la soldadura por
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.

Lea y 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.

Consulte también el apartado 1.b.
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SEGURIDAD

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

LAS CHISPAS
DERIVADAS DE
CORTES

Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR
INCENDIOS O EXPLOSIONES.

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

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

- O

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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SEGURIDAD

Compatibilidad Electromagnética (EMC)

Conformidad

Los productos que muestran la marca CE cumplen con la Directiva del Consejo de la Comunidad Europea
del 15 de Diciembre, 2004 sobre la aproximacion de las leyes de los Estados Miembro relacionadas con la
compatibilidad electromagnética, 2004/108/EC. Este equipo fue fabricado en conformidad con un estandar
nacional que a su vez implementa un estdndar armonizado: Estandar de Productos de Compatibilidad
Electromagnética para Equipo de Soldadura de Arco EN 60974-10. Asimismo, estos productos son para
usarse con otro equipo de Lincoln Electric y estan disefiados para uso industrial y profesional.

Introduccién )

Todo el equipo eléctrico genera pequefas cantidades de emision electromagnética. Esta se puede
transmitir a través de lineas de alimentacion o radiarse a través del espacio, en forma similar a un
transmisor de radio. Cuando las emisiones son recibidas por otro equipo, el resultado puede ser
interferencia eléctrica. Las emisiones eléctricas pueden afectar a muchos tipos de equipo eléctrico, otro
equipo de soldadura cercano, la recepcion de radio y TV, maquinas controladas numéricamente, sistemas
telefonicos, computadoras, etc. Mantenga en mente que puede haber presencia de interferencia y que tal
vez se requieran precauciones adicionales cuando se usa una fuente de poder de soldadura en un
establecimiento doméstico.

Instalacion y Uso

El usuario es responsable de instalar y usar el equipo de soldadura de acuerdo con las instrucciones del
fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas, entonces sera responsabilidad del usuario del
equipo de soldadura resolver la situacidén con la asistencia técnica del fabricante. En algunos casos esta
accion correctiva puede ser tan simple como aterrizar (conectar a tierra) el circuito de soldadura, vea la
Nota. En otros casos, podria implicar construir una pantalla electromagnética que encierre a la fuente de
poder y trabajo, junto con los filtros de entrada relacionados. En todos los casos, las alteraciones
electromagnéticas deberan reducirse al punto donde ya no causen problemas.

Nota: El circuito de soldadura puede o no aterrizarse por razones de seguridad conforme a los
codigos nacionales. El cambio de las conexiones de aterrizamiento sélo debera ser autoriza-
do por una persona competente que pueda evaluar si los cambios aumentaran el riesgo de
lesiones, por ejemplo, al permitir rutas de regreso de corriente de soldadura paralela que
puedan dafiar los circuitos a tierra u otro equipo.

Evaluacion del Area
Antes de instalar el equipo de soldadura, el usuario debera hacer una evaluacion de los problemas
electromagnéticos potenciales en el area circunvecina. Debera tomarse en cuenta lo siguiente:

a) otros cables de alimentacion, cables de control, cables de senalizacion y telefonicos;
por arriba, abajo y adyacentes al equipo de soldadura;

b) transmisores y receptores de radio y television;

c) equipo computacional y otro equipo de control;

d) equipo critico de seguridad, por ejemplo, vigilancia del equipo industrial;

e) la salud de la gente alrededor, por ejemplo, el uso de marcapasos y equipo auditivo;
f) equipo utilizado para calibracién o medicion;

9) la inmunidad de otro equipo en el ambiente. El usuario debera asegurarse de que el

otro equipo que se utiliza en el ambiente es compatible. Esto puede requerir medidas
de proteccion adicionales;

h) la hora del dia en que se llevara a cabo esa soldadura u otras actividades.

LINCOLN B
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Compatibilidad Electromagnética (EMC)

El tamanfo del area circunvecina a considerar dependera de la estructura del edificio y otras actividades que
se lleven a cabo.

Métodos de Reducciéon de Emisiones

Fuente de Energia

El equipo de soldadura debera conectarse a la fuente de energia segun las recomendaciones del
fabricante. Si ocurre interferencia, tal vez sea necesario tomar precauciones adicionales como la filtracion
de la fuente de energia. Debera considerarse la proteccién del cable de alimentacidén del equipo de
soldadura conectado permanentemente, con un conducto metéalico o equivalente. La proteccion debera
ser eléctricamente continua por toda su longitud y conectarse a la fuente de poder de soldadura en tal
forma que se mantenga un buen contacto eléctrico entre el conducto y la cubierta de la fuente de poder de
soldadura.

Mantenimiento del Equipo de Soldadura

El equipo de soldadura debera recibir mantenimiento en forma rutinaria conforme a las recomendaciones
del fabricante. Todas las puertas y cubiertas de acceso y servicio deberan cerrarse y asegurarse
adecuadamente cuando el equipo de soldadura esté en operaciéon. El equipo de soldadura no debera
modificarse en ninguna forma excepto para aquellos cambios y ajustes mencionados en las instrucciones
del fabricante. En particular, deberan ajustarse las aberturas de las chispas de la formacién de arcos y
dispositivos de estabilizacion, y recibir mantenimiento conforme a las recomendaciones del fabricante.

Cables de Soldadura
Los cables de soldadura deberan mantenerse tan cortos como sea posible, y estar cerca entre si,
corriendo sobre o cerca del nivel del piso.

Agrupamiento Equipotencial

Debera considerarse el agrupamiento de todos los componentes metalicos en la instalacién de soldadura y
adyacentes a la misma. Sin embargo, los componentes metélicos unidos a la pieza de trabajo aumentaran
el riesgo de que el operador pueda recibir una descarga al tocar estos componentes y el electrodo al
mismo tiempo. El operador debera aislarse de todos los componentes metalicos agrupados.

Aterrizamiento de la Pieza de Trabajo

En los casos donde la pieza de trabajo no esté conectada a tierra para fines de seguridad eléctrica, o no
esté aterrizada debido a su tamafio y posicion, por ejemplo, el casco de un barco o trabajo de acero de
construccion, una conexién que una la pieza de trabajo a tierra puede reducir las emisiones en algunas
instancias, pero no en todas. Debera tenerse cuidado de evitar el aterrizamiento de la pieza de trabajo si
éste aumenta el riesgo de lesiones al usuario, o dafia a otro equipo eléctrico. Donde sea necesario, la
conexion de la pieza de trabajo a tierra debera ser realizada a través de una conexién directa a la pieza de
trabajo, pero en algunos paises donde la conexién directa no es permitida, la unién debera entonces
hacerse a través de una capacitancia conveniente, seleccionada conforme a las regulaciones nacionales.

Proteccion y Recubrimiento

La proteccion y recubrimiento selectivos de otros cables y equipo en al area circundante puede aligerar los
problemas de interferencia. Para aplicaciones especiales, debera considerarse el recubrimiento de toda la
instalacion de soldadural-

1 Partes del texto anterior estan contenidas en EN 60974-10: “Estandar de Productos de Compeatibilidad
Electromagnética para Equipo de Soldadura de Arco.”
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vii vii
por seleccionar un producto de CALIDAD fabricado por Lincoln

|
Electric. Queremos que esté orgulloso al operar este producto de
Lincoln Electric Company*** tan orgulloso como lo estamos como lo
estamos nosotros al ofrecerle este producto.

POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

El negocio de la Lincoln Electric Company es fabricar y vender equipo de soldadura, consumibles y equipo de corte de alta calidad, Nuestro
reto es satisfacer las necesidades de nuestros clientes y exceder sus expectativas. A veces, los compradores pueden pedir consejo o infor-
macion a Lincoln Electric sobre el uso de sus productos. Les respondemos con base en la mejor informacion que tengamos en ese momen-
to. Lincoln Electric no esta en posicion de garantizar o avalar dicho consejo, y no asume ninguna responsabilidad con respecto a dicha infor-
macion o guia. Expresamente declinamos cualquier garantia de cualquier tipo, incluyendo cualquier garantia de conveniencia para el fin par-
ticular de algun cliente, con respecto a dicha informacién o consejo. Como un asunto de consideracion practica, tampoco podemos asumir
ninguna responsabilidad por actualizar o corregir dicha informacién o consejo una vez que se ha dado, ni tampoco el hecho de proporcionar
la informacion o consejo crea, amplia o altera ninguna garantia en relacion con la venta de nuestros productos.

Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la seleccion y uso de productos especificos vendidos por el mismo esta Unicamente den-
tro del control del cliente, y permanece su sola responsabilidad. Varias variables méas alla del control de Lincoln Electric afectan los resulta-
dos obtenidos al aplicar estos tipos de métodos de fabricacion y requerimientos de servicio.

Sujeto a Cambio — Esta informacién es precisa en nuestro mejor leal saber y entender al momento de la impresion. Sirvase consultar
www.lincolnelectric.com para cualquier informacion actualizada.

Favor de Examinar Inmediatamente el Carton y el Equipo para Verificar si Existe Algun Daiio
Cuando este equipo se envia, el titulo pasa al comprador en el momento que éste recibe el producto del trans-
portista. Por lo tanto, las reclamaciones por material dafiado en el envio las debe realizar el comprador en con-
tra de la compafiia de transporte en el momento en el que recibe la mercancia.

Por favor registre la informacién de identificacion del equipo que se presenta a continuacion para referencia
futura. Esta informacion se puede encontrar en la placa de identificacion de la maquina.

Producto

Numero de Modelo

Numero de Cédigo o Codigo de Fecha

Numero de Serie

Fecha de Compra

Lugar de Compra

En cualquier momento en que usted solicite alguna refaccion o informacion acerca de este equipo proporcione
siempre la informacién que se registr6 anteriormente. El nimero de cddigo es especialmente importante al
identificar las partes de reemplazo correctas.

Registro del Producto En Linea
- Registre su méaquina con Lincoln Electric ya sea via fax o a través de Internet.

« Para envio por fax: Llene la forma en la parte posterior de la declaracion de garantia incluida en el paquete de literatura
que acompafia esta maquina y envie por fax la forma de acuerdo con las instrucciones impresas en
ella.

« Para registro en linea: Visite nuestro SITIO WEB en www.lincolnelectric.com. Seleccione “Vinculos Répidos” y después

“Registro de Producto”. Por favor llene la forma y presente su registro.

Lea este Manual del Operador completamente antes de empezar a trabajar con este equipo. Guarde este manual y ténga-
lo a mano para cualquier consulta rapida. Ponga especial atencion a las diferentes consignas de seguridad que aparecen a lo
largo de este manual, por su propia seguridad. El grado de importancia a considerar en cada caso se indica a continuacion.

A ADVERTENCIA

Este mensaje aparece cuando la informacién que acompafia debe ser seguida exactamente para evitar dafios person-
ales graves o incluso la pérdidad de la vida.

A PRECAUCION

Este mensaje aparece cuando la informacién que acompana debe ser seguida para evitar dafios personales menos graves o
dafios a este equipo.




vill TABLA DE CONTENIDO viii
Pagina
INSTAlACION.....ciiee i —————— Seccioén A
ESpeCifiCaciones TECNICAS ......cueiiiiiiiiiiiie ittt ene e A-1
Precauciones de Seguridad ...........coiiiiiiiiiiiiieee e A-2
VRD (Dispositivo de Reduccion de VOIEJE) .........coverriieriiiiiieiiieieesceee e A-2
Colocacion Y VENTIACION .........eeiiiiiiiiieeiee et A-2
1S3 (] o X= o1 T ) o SRS A-2
ANGUIO A8 OPEIACION ..ottt et en et enasaesennaean A-2
Y= Ty =10 g1 =Y o1 (o TR A-2
Operacion a Alta ARITUG ........oouioiii e A-3
Operacion a Alta TEMPEIAUIA .......cocueiiiiiaieeiee et A-3
Operacion €N ClIMa FriO ......uiiiiii e A-3
REMOIQUE ...ttt A-3
MONEAJE €N VENTCUIO ...ttt sne e A-3
Servicio del Motor Antes de 1a OPEracion ...........ocieiiiriiiiiiiee e A-3
o1 (PRSPPI A-3
(0707001 o TU ) i1 o= PR A-4
Anticongelante del MOTOK .......ooviiiii e e A-4
Conexiones de 12 Bateria.......cueeiieeeeiiiee et A-4
EScape del MOFle.......oeiiec e A-4
SUPIESOr A8 CRISPAS ..ueeeieiiieeeiie ettt ettt ettt ne e b e et eneenaee s A-4
(@70 701 (o] I ==Y 440 (o TSR A-4
(@0 1oy (To] 1= = =Y o (o3 OSSR A-5
Aterrizamiento de 18 MAQUING. ......c.uiiiiiiie et A-5
Terminales de SOIAAAUIA .........ooiiiiiiie et e e eee e e s e eneeeean A-5
Cables de Salida de SoldadUra..........ccueiiiiiiiiiie et A-5
INStalaCiON A& CADIES ... ..eiiiiiieieie ettt e et e et e e seee e e s nte e e ene e e eneeeenneeeens A-5
Receptaculos y Enchufes de Potencia AUXIlIar..........ccceoouieiiiiiiiiieiee e A-6
Conexiones de Energia de RESEIVA ........ccouiiiiiiiiiiii i A-6
Conexiéon de Alimentadores de Alambre de Lincoln EIECtriC........covvveeeeeeeieiiiieiiecns A-7, A-8
L0 =T - T T o T Seccién B
Precauciones de SeguIdad ...........cccoiiiiiiiiiieiie e B-1
DESCHPCION GENEIAL ...ttt ettt b et b e e e e b seneeaeeannee e B-1
Para Potencia AUXIIAT ...........ooii ettt e e e e e B-1
OPEraCiON I IMOTOT ......c.uiiieieiie ittt ettt b et et sae e e b e ebeeneenane e B-1
Adicion de ComMBUSHIDIE. ..........eieiie e e e sneeeean B-1
Periodo de Asentamiento de ANIllOS ..........ooiiiiiiiie e B-1
(070 g1 (0] (=YW [ =R Yo [0 F= o (o] = N B-2,B-3
(@707 a1 (0] 1=T o 1= T I/ T ] (o] SR B-4
Arranque Y Paro €l MOTOF ........oooiviiiiieecee e e B-4,B-5
Operacion de SOIAAAUIA .........ioiiiiiieiie ettt bbbttt naee s B-5
Ciclo de Trabajo e Informacion del EIectrodo ...........covveieeiiiiiieiiiieeeceee e B-5
Soldadura de Corriente Constante (Electrodo Revestido) ..........cccocveieiiiiieneniie e B-5
Soldadura de Tuberia Pendiente Abajo (Electrodo Revestido)..........cccccvevveruene B-5, B-6
o] Lo E= o [0 = TN I8 [ PR B-6
Rangos de Corriente Tipicos para Electrodos de Tungsteno .........cccceeeevieeeicenevnenn. B-6
Soldadura de Alambre — CV
Desbaste de Arco........cccoevevciiiincnnne
POteNCia AUXIIAT..... ..ottt e e e et e e e e e e e e e e e nneeeaaaeann
Soldadura Simultanea y Cargas de Potencia Auxiliar..........cccocceeeiiieviee i B-7
Recomendaciones de Cables de EXIENSION .........cooiieiiiiiiiiiiciee e B-7
Yo o= o) o X Seccién C

Accesorios / Opciones Instalados de Campo .........ccccccveevieevicecicescecceee e, c-1,Cc-2




TABLA DE CONTENIDO IX
1V E= 10 =T 1T 1= o 1o Seccion D
Precauciones de Seguridad .........ccccooiiiiiiii i D-1
Mantenimiento de RULING .........ooevuiiiiiiiie e D-1
Componentes del Servicio del MOTOr ........coouiiiiiiiiiiie e D-1
Cambio de Aceite del MOTOF..........coooiiiiiieieeeeeeeee et D-2
Cambio del Filtro de Aceite del Motor............c.uvuiiiieiiiieiiceeceeeeeeee e D-2
1 1o R0 (Y AN [ YRS D-2
Instrucciones de Servicio y Consejos de Instalacién del Filtro de Aire del Motor ....... D-3
Sistema de Enfriami@nto ..........oooiiiiiiiiieeeeee e D-4
Banda del Ventilador..........ooeuueoiiieeeee e D-4
(07010101 o TUT] 1] o] [N D-4
Purga del Sistema de Combustible.............ocociiiiiiiiiiii e D-4
Filtro de CombuStiDIE ...........coviiiieeeeeeeee e D-5
AJUSTE eI MOTOK ... D-5
Mantenimiento de la Bateria .............ooevvveveiiiiiiiiieeeee e D-5
Servicio del Supresor de Chispa OpCional...........ccocueeiiiiiiniie e D-5
Mantenimiento de la Soldadora / GenNerador ..........c.cccceeeeeciiiiiiieiiieee e D-6
P g b= TelcT ab=Ta o 1T o) (o TSRS D-6
LIMIPIEZA. ..o D-6
Remocion y Reemplazo de EScobillas..........ccooeieiiiiiiiiiiiiec e D-6
Localizacion de AVEIaS.......cccurerrrrrrrrrrmremeeemmmmmnmnnsnssssssssssssssssesseesesreresessssnnnnns Seccion E
Como Utilizar la Guia de Localizacion de AVerias .............ooccccviveeeeeeeeeeeeeeeecenn, E-1
Guia de Localizacion de AVEIASs .........coooeeiieeiieeeeeeeeee e E-2 a E-6
Diagramas de Conexién y Cableado, Dibujo de Dimension...........cccueueueee Seccion F

Listas de Partes.....ccciieeciiimiiiimmiiiesirsssirrsssisssssssssmss s sen s s s nsss s ennssssnnssssnnnnns Serie P-657
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INSTALACION

ESPECIFICACIONES TECNICAS - VANTAGE® 580 (K2963-1)

Proceso de Soldadura

Corriente/Voltaje/Ciclo de

Trabajo de Salida de Soldadura

SALIDA NOMINAL A 40°C (104°F) — SOLDADORA

Rango de Salida

NTRADA — MOTOR DIESEL
Tipo /Modelo Descripcion Velocidad (RPM) | Desplazamiento Sistema Capacidades en seco
Litros (pulgs cubs)| de Arranque
4 cilindros 2.2 (135.6) Bateria de 12VCD| Combustible:
43 HP Alta Velocidad 1850 y Arrancador | 75.47 L (20 galones)
PERKINS 1850 RPM Diémetro x Desplazamiento mm (pulg) | (Grupo 34; 650 Amps Aceite: 8L
404D-22T Motor Diesel Carga Méaxima 1850 de Arranque en Frio) |(8.45 cuartos de galon)
Turbocargado 3.43 X 3.64 Alternador de 65 Amps | Anticongelante del Radiador
Enfriado por Agua Baja Velocidad 1400 |  (87.1 x 92.5mm) con Regulador Integrado| 10.9L (11.5 cuartos de galon)

OCV Maximo de Soldadura
a RPM de Carga Nominal

Corriente Constante de CD

500A / 40V / 100%

525A / 38V /60%

30 A 525 AMPS

Corriente de Tuberia de CD

300A / 32V /100%

60 Voltios®

LUBRICACION

EMISIONES

40 A 300 AMPS
TIG Touch-Start™ 250A / 30V / 100% 20 A 250 AMPS
Voltaje Constante de CD 500A / 40V /100%
J 5o5A 738V 7 60% 14 A 40 VOLTIOS
Desbaste de Arco 500A / 40V / 100% 200 A 580 AMPS

SALIDA A 40°C (104°F) -GENERADOR
Potencia Auxiliar (60 Hz)

Salidas x Fase Voltaje
1 x 3 fases 415 Voltios
2 x 1 fase 240 Voltios

Potencia Amps
20 Kva 28 Amps
7.2 Kva 15 Amps

MOTOR

SISTEMA DE COMBUSTIBLE

GOBERNADOR

Presion Total con

Certificado que Cumple

Filtro de Flujo Completo

con EPA Nivel 4

Bomba de Combustible Mecénica , sistema automatico de purga de aire,
solenoide eléctrico de cierre, inyector de combustible indirecto.

Electrénico

Hecho de acero aluminizado de larga vida.

FILTRO DE AIRE |GOBERNADOR DEL MOTOR MOFLE PROTECCION DEL MOTOR
Mofle de bajo ruido: Se apaga cuando hay baja presion
Elemento Sencillo | Gobernador Automético La salida superior se puede girar.

de aceite y alta temperatura del

anticongelante del motor.

GARANTIA DEL MOTOR:

2 afios / 2000 horas, todos los componentes no eléctricos. Para mayores

detalles, vea la garantia de Perkins.

DIMENSIONES FiSICAS
ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO
(4)
35.94 @ pulg. 27.05 pulg. 62.59 pulg. 1290 Ibs. (586kg.)
913 mm 687 mm 1590 mm

(1) La capacidad nominal de salida en watts es equivalente a los voltios-amperios al factor de potencia unitario.

El voltaje de salida esta dentro de +/- 10% a todas las cargas hasta alcanzar la capacidad nominal. Al soldar, se reducira la potencia aux-

iliar disponible.

(2) Se reduce a menos de 30V cuando el VRD (DISPOSITIVO DE REDUCCION DE VOLTAJE) esta encendido.

(3) Maximo por capacidad nominal del interruptor automatico.

(4) Hasta la parte superior de la cubierta. Agregue 186.7mm (7.35) hasta la parte superior del escape; también agregue 98.3mm (3.87”)
hasta la parte superior de la oreja de levante.

VANTAGE® 580
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INSTALACION

A-2

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

No intente usar este equipo hasta que haya leido
completamente los manuales de operacion y man-
tenimiento que se proporcionan con su soldadora.
Incluyen precauciones de seguridad importantes,
detalles de arranque del motor, instrucciones de
operacion y mantenimiento, y listas de partes.

La DESCARGA ELECTRICA puede causar la muerte.
— * No toque partes eléctricamente vivas o
electrodo con la piel o ropa mojada.
+ Aislese del trabajo y tierra.
- Siempre utilice guantes aislantes
secos.

9 El ESCAPE DEL MOTOR puede causar

A la muerte.

- Utilice en areas abiertas bien venti-
ladas o dé salida externa al escape.

Las PARTES MOVILES pueden provocar lesiones.

* No opere con las puertas abiertas o
sin guardas.

+ Pare el motor antes de dar servicio.

+ Aléjese de las partes moviles.

Vea la informacion de advertencia adicional
al principio de este manual del operador.

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

VRD (DISPOSITIVO DE REDUCCION DE VOLTAJE)

El VRD reduce el OCV (Voltaje de Circuito Abierto) en las
terminales de salida de soldadura mientras no se suelde a
menos de 30VCD cuando la resistencia del circuito de sali-
da es mayor de 200Q2 (ohms).

Esta funcién proporciona seguridad adicional en ambi-
entes con alto riesgo de descarga eléctrica como en areas
mojadas y condiciones sudorosas de calor himedo.

Cuando el VRD esta “Encendido”, el modo de TUBERIA
PENDIENTE ABAJO (DOWNHILL PIPE) no esta
disponible.

El VRD requiere que las conexiones del cable de soldadu-
ra se mantengan en buenas condiciones eléctricas porque
las conexiones deficientes contribuyen a un arranque
pobre. Tener buenas condiciones eléctricas también limita
la posibilidad de otros asuntos de seguridad como dafos
provocados por el calor, quemaduras e incendios.

La maquina se envia con el interruptor VRD en la posicion
de “Encendido”. A fin de “Encenderlo” o “Apagarlo”:

+ “Apague” el motor.

+ Desconecte el cable negativo de la bateria.

+ Disminuya el panel de control removiendo los 4
tornillos del panel frontal. (Vea la Figura A.1)
Coloque el interruptor VRD en la posicion de
“Encendido” o “Apagado”. (Vea la Figura A.1)

Con el interruptor VRD en la posicién de “Encendido”, se
iluminan las luces del VRD.

FIGURA A.1

(VRD)- EL INTERRUPTOR DEL DISPOSITIVO
DE REDUCCION DE VOLTAJE SE LOCALIZA
EN ESTA AREA

REMUEVA LOS 4 TORNILLOS
DEL PANEL FRONTAL PARA
ACCEDER EL INTERRUPTOR (VRD)

COLOCACION Y VENTILACION

La soldadora debera colocarse en tal forma que
exista flujo libre de aire limpio y frio hacia las entradas
de aire de enfriamiento, y no haya obstruccion en las
salidas del mismo. También, coloque la soldadora de
manera que los humos del escape del motor se ven-
tilen adecuadamente hacia el exterior.

ESTIBACION
Las maquinas VANTAGE® 580 no pueden estibarse.

ANGULO DE OPERACION

Los motores estan disenados para funcionar sobre
superficies niveladas que es como se logra un
rendimiento Optimo. El 4ngulo maximo de operacion
continua es de 25 grados en cualquier direcciéon y 35
grados intermitentes (menos de 10 minutos continu-
0s) en todas las direcciones. Si el motor debe oper-
arse en angulo, deberan tomarse medidas para revis-
ar y mantener el nivel de aceite a la capacidad de
aceite normal (LLENO) del cérter.

Cuando opere la soldadora en angulo, la capacidad
efectiva de combustible sera ligeramente menor que
la cantidad especificada.

LEVANTAMIENTO

La AIR VANTAGE® 580 pesa aproximadamente 662
kg (12460 libras) con un tanque lleno de combustible,
y 586 kg (1290 libras) sin combustible. Se monta una
oreja de levante a la maquina y siempre debera uti-
lizarse cuando levante la maquina.

VANTAGE® 580
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A ADVERTENCIA
« Levante sélo con equipo que tenga la
A

capacidad de levantamiento adecuada.

+ Asegurese de que la maquina esté
estable cuando la levante.

+ No levante esta maquina utilizando la
oreja de levante si esta equipada con
un accesorio pesado como un
remolque o cilindro de gas.

La CAIDADEL - No eleve la maquina si la oreja de
EQUIPO puede levante esta dafnada.
provocar lesiones. - No opere la maquina cuando se
encuentre suspendida de la oreja de
levante.

OPERACION A ALTA ALTITUD

A altitudes mayores, tal vez sea necesario disminuir la salida de
la soldadora. Para la capacidad nominal méaxima, disminuya la
salida de la soldadora de 1.0% por cada 610m (2000 pies)
hasta 1828m (6000 pies), y 2.0% por cada 610m (2000 pies)
arriba de los 1828m (6000 pies). Debido a las nuevas
reglamentaciones de emisiones EPA y locales, las modifica-
ciones para alta altitud estén restringidas dentro de los Estados
Unidos. Si es necesario, contacte a un taller de servicio de
campo autorizado del motor Perkins para determinar si se
puede hacer algin ajuste para la operacion en elevaciones
mayores.

OPERACION A ALTA TEMPERATURA

A temperaturas mayores de 40°C (104°F), es necesario dis-
minuir la salida de la soldadora. Para las capacidades de sali-
da maximas, disminuya la salida de la soldadora 2 Voltios por
cada 10°C (18°F) sobre 40°C (104°F).

Arranque en Clima Frio:

Con una bateria totalmente cargada y el aceite adecuado, el
motor debera arrancar satisfactoriamente incluso a cerca de -
26°C (15°F). Si el motor debe arrancarse frecuentemente a o
por debajo de los -18°C (0°F), tal vez sea necesario instalar
accesorios de arranque en frio. Se recomienda el uso del com-
bustible Diesel Num. 1D en lugar del Num. 2D a temperaturas
por debajo de -5°C (23°F). Permita que el motor se caliente
antes de aplicar una carga o cambiar a alta velocidad.

Nota: El arranque en climas extremadamente frios puede
requerir una operacion mas prolongada de las bujias de preca-
lentamiento.

A ADVERTENCIA

iBajo ninguna condicién debera utilizarse con este
motor el éter o algun otro liquido de arranque!

REMOLQUE

Utilice un remolque recomendado para que este equipo sea
transportado por un vehiculo(1) en carretera, dentro de la plan-
ta y taller. Si el usuario adapta un remolque que no sea de
Lincoln, debera tomarse la responsabilidad de que el método
de montura y uso no genere un riesgo de seguridad o dafio al
equipo de soldadura. Algunos de los factores a considerar son
los siguientes:

1. Capacidad de disefio del remolque vs. peso del equipo de
Lincoln y accesorios adicionales probables.

2. Soporte y montura adecuados de la base del equipo de sol-
dadura para que no haya presion indebida en el armazon.

3. Colocacion adecuada del equipo en el remolque para asegurar
estabilidad de lado a lado y del frente hacia atras cuando se
mueva 0 permanezca en un lugar mientras es operado o se le
da servicio.

4. Condiciones tipicas de uso, por ejemplo velocidad de recorrido;
aspereza de la superficie sobre la cual se operara el remolque;
condiciones ambientales; mantenimiento.

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

(1) consulte las leyes federales, estatales y locales que aplican en relacion
con los requerimientos especificos de uso en las autopistas publicas.

MONTAJE DEL VEHICULO

A ADVERTENCIA

Cargas concentradas montadas incorrectamente
pueden causar un manejo inestable del vehiculo o
que las llantas u otros componentes fallen.

+ Solo transporte este Equipo en vehiculos en condicién
o6ptima y que estan clasificados y disefiados para
dichas cargas.

« Distribuya, equilibre y asegure las cargas en tal forma
que el vehiculo tenga estabilidad bajo las condiciones
de uso.

+ No exceda las cargas nominales maximas de compo-
nentes como la suspension, ejes y llantas.

+ Monte la base del equipo sobre la base metalica o
armazon del vehiculo.

+ Siga las instrucciones del fabricante del vehiculo.

SERVICIO DEL MOTOR ANTES DE LA OPERACION

LEA las instrucciones de operacion y mantenimiento
que se proporcionan con esta maquina.

A ADVERTENCIA

+ Pare el motor y permita que se enfrie antes de suminis-
trar combustible.

*+ No fume al hacer esto.

* Llene el tanque de combustible a una velocidad modera-
da y no llene de mas.

+ Limpie el combustible que se haya tirado y permita que
los vapores se desvanezcan antes de arrancar el motor.

+ Mantenga las chispas y flama lejos del tanque.

ACEITE

La VANTAGE® 580 se envia con el carter del motor lleno de aceite SAE
10W-30 de alta calidad que satisface la clasificacion CG-4 o CH-4 para
los motores diesel. Revise el nivel de aceite antes de arrancar el motor.
Sino llega hasta la marca de lleno de la bayoneta, agregue aceite segln
sea necesario. Revise el nivel de aceite cada cuatro horas de tiempo de
funcionamiento durante las primeras 50 horas de trabajo. Consulte el
Manual del Propietario del motor para obtener recomendaciones especi-
ficas sobre el aceite e informacion de asentamiento de anillos. El interva-
lo de cambio de aceite depende de la calidad del mismo y del ambiente
de operacion. Consulte el Manual del Operador del Motor para mayores
detalles sobre los intervalos adecuados de servicio y mantenimiento.

VANTAGE® 580
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A-4 INSTALACION A-4

COMBUSTIBLE
SOLO COMBUSTIBLE DIESEL-

Combustible bajo en azufre o combustible ultra bajo en
azufre en E.U.A. y Canada.

A ADVERTENCIA

+ Llene el tanque con combustible limpio y fresco. La
capacidad del tanque de combustible es de 75.7 litros
(20 galones). Cuando el medidor de combustible indica
que esta vacio, el tanque contiene aproximadamente
7.6 litros (2 galones) de combustible de reserva.

NOTA: Una valvula de cierre de combustible se localiza
en el prefiltro/ filtro de sedimentos. La misma
debera estar cerrada cuando la soldadora no se
utilice por periodos prolongados.

A ADVERTENCIA

SISTEMA DE ENFRIAMIENTO DEL MOTOR

El aire de enfriamiento del motor entra por los lados de la
base, y sale por el radiador y parte posterior del gabi-
nete. Es importante no restringir la entrada y salida del
aire. Permita un espacio libre minimo de 0.6m (2 pies)
desde la parte posterior del gabinete y de 406mm (16
pulg.) desde cualquier lado de la base con respecto a
una superficie vertical.

CONEXION DE LA BATERIA

A PRECAUCION

Tenga precaucion ya que el electrolito es un acido
fuerte que puede quemar la piel y dafar los ojos.

La VANTAGE® 580 se envia con el cable negativo de la
bateria desconectado. Asegurese de que el Interruptor FUN-
CIONAR-PARAR (RUN-STOP) esté en la posicién “STOP”.
Remueva los dos tornillos de la bandeja posterior de la
bateria utilizando un desatornillador 0 z6quet de 10mm (3/8”).
Conecte el cable negativo de la bateria a la terminal negativa
de la misma, y apriete utilizando una llave o z6quet de 13mm
(1/27).

NOTA: Esta maquina incluye una bateria himeda con carga;
si no se usa por varios meses, la bateria puede requerir una
recarga. Tenga cuidado de cargar la bateria con la polaridad
correcta. (Vea “Bateria” en la Seccion de Mantenimiento).

TUBERIA DE ESCAPE DEL MOFLE

Con la abrazadera que se proporciona, asegure la tuberia de
escape al tubo de salida colocando la tuberia en tal forma
que el escape se dirija hacia la direccién deseada. Apriete
utilizando un zoquet o llave de 14mm (9/16").

SUPRESOR DE CHISPAS

Algunas leyes federales, estatales o locales pueden requerir
que los motores de gasolina o diesel estén equipados con
supresores de chispas del escape cuando se operan en ciertas
ubicaciones donde las chispas sin suprimir pueden representar
un peligro de incendio.

El mofle estandar que se incluye con esta soldadora no cali-
fica como supresor de chispas. Cuando las leyes locales
asi lo requieran, debera instalarse un supresor de chispas
adecuado como el K903-1 y mantenerse adecuadamente.

A ADVERTENCIA

Un supresor de chispas incorrecto puede provocar
danos al motor o afectar negativamente el desempeno.

CONTROL REMOTO

La VANTAGE® 580 esta equipada con un conector de 6 y
otro de 14 pines. El conector de 6 pines es para conectar el
Control Remoto K857 6 K857-1 o para soldadura TIG, asi
como para el Control de Pie K870 o el Control de Mano
K963-3. Cuando se esta en los modos de DESBASTE DE
ARCO (ARC GOUGING) y ALAMBRE CV (CV-WIRE), y
cuando el control remoto esta conectado al Conector de 6
pines, el circuito de sension automatica de la VANTAGE®
580 cambia automaticamente el control de SALIDA de con-
trolarse desde la soldadora a hacerlo con el control remoto.

Cuando se estd en el modo TIG DE ARRANQUE AL
TACTO (TOUCH START TIG) y cuando un control de mano
0 pie esta conectado al Conector de 6 pines, se utiliza la
perilla de SALIDA para establecer el rango de corriente
méaxima del CONTROL DE CORRIENTE del Control de
Mano o Pie.

Cuando se esta en los modos de TUBERIA PENDIENTE
ABAJO (DOWNHILL PIPE) y ELECTRODO REVESTIDO
CC (CC-STICK), y si un control remoto esta conectado a los
Conectores de 6 0 14 pines, la salida es controlada por el
control remoto y el control de salida en la maquina se utiliza
para establecer el rango de corriente méximo del control
remoto.

EJEMPLO: Cuando el CONTROL DE SALIDA en la sol-
dadora se establece en 200 amps, el rango de corriente en
el control remoto serd MIN-200 amps, en lugar de los amps
MIN-MAX totales. Cualquier rango de corriente que sea
menor que el rango total proporciona una resolucion de cor-
riente mas fina para un ajuste mas refinado de la salida.

En el modo de ALAMBRE CV (CV-WIRE), si el alimentador
que se esta utilizando tiene un control de voltaje cuando el
cable de control del alimentador de alambre esta conectado
al conector de 14 pines, el circuito de sensién automatica
inactiva autométicamente al Control de Salida y activa al
control de voltaje del alimentador de alambre. De lo con-
trario, el Control de Salida se utiliza para preestablecer el
voltaje.

A ADVERTENCIA

NOTA: Cuando un alimentador de alambre con un
control de voltaje de soldadura integrado esta
conectado al conector de 14 pines, no conecte
nada al conector de 6 pines.
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INSTALACION

A-5

CONEXIONES ELECTRICAS

ATERRIZAMIENTO DE LA MAQUINA
Debido a que esta soldadora portatil de motor de
combustion interna crea su propia energia, no es
necesario conectar su armazoén a una tierra fisica, a
menos que la maquina esté conectada al cableado de
las instalaciones (casa, taller, etc).

A fin de evitar descargas eléctricas peligrosas, el otro
equipo que recibe energia de esta soldadora de motor
de combustion interna debera:

A ADVERTENCIA

- Estar aterrizado al armazén de la soldadora uti-
lizando un enchufe tipo aterrizado o que esté
aislado dos veces.

- No aterrice la maquina a una tuberia que trans-
porte material explosivo o inflamable.

Cuando esta soldadora se monta en un camién o remolque,
su armazon debe conectarse en forma segura al armazén
metalico del vehiculo; utilice un alambre de cobre #8 0 mas
grande conectado entre el borne de aterrizamiento de la
maquina y el armazon del vehiculo. Cuando esta soldadora
de motor de combustion interna se conecta al cableado de
las instalaciones, como el de su casa o taller, su armazoén
debe conectarse al aterrizamiento del sistema. Vea las ins-
trucciones de conexion adicionales en la seccion titulada
“Conexiones de Energia de Reserva”, asi como el articulo
sobre aterrizamiento en el Codigo Eléctrico Nacional de los
E.U.A. mas reciente y codigo local.

En general, si la méquina tiene que aterrizarse, debera ser
conectada con un alambre de cobre #8 0 més grande a una
tierra fisica sélida como una tuberia metalica de agua a una
profundidad de por lo menos diez pies y que no tenga unio-
nes aisladas, o al armazon de metal de un edificio que ha
sido aterrizado efectivamente.

El Codigo Eléctrico Nacional de los E.U.A. menciona un
nimero de medios alternativos de aterrizamiento de equipo
eléctrico. Al frente de la soldadora se proporciona un borne
a tierra marcada con el simbolo

TERMINALES DE SOLDADURA @
La VANTAGE® 580 esta equipada con un interruptor
de palanca para seleccionar la terminal de soldadura
“caliente” (“hot”) cuando se esta en la posicion de
“TERMINALES DE SOLDADURA ENCENDIDAS”
("WELD TERMINALS ON") o la “fria” (“cold”) cuando
se esta en la posicion “CONTROLADA REMOTA-
MENTE” ("REMOTELY CONTROLLED").

CABLES DE SALIDA DE SOLDADURA

Con el motor apagado, conecte los cables del electro-
do y trabajo a los bornes de salida. El proceso de sol-
dadura dicta la polaridad del cable del electrodo.
Estas conexiones deberan revisarse periédicamente y
apretarse con una llave de 19mm (3/4”).

La Tabla A.1 enumera los tamafos y longitudes de
cables recomendados para la corriente y ciclo de tra-
bajo nominales. La longitud se refiere a la distancia de
la soldadora al trabajo y de regreso a la soldadora. A
fin de reducir las caidas de voltaje, los diametros de
los cables se aumentan para longitudes mayores.

TABLA A.1

LONGITUD TOTAL COMBINADA DE
CABLES DE ELECTRODO Y TRABAJO

Tamario del Cable
Longitud de cable para 400 Amps
Ciclo de Trabajo del 60%
0-30 metros (1-100 pies) 2/0 AWG
30-46 metros (100-150 pies) 2/0 AWG
46-61 metros (150-200 pies) 3/0 AWG

INSTALACION DE CABLES
Instale los cables de soldadura en su VANTAGE® 580
en la siguiente forma.

1. EI motor debe estar APAGADO para instalar los
cables de soldadura.

2. Remueva las tuercas bridadas de las terminales de
salida.

3. Conecte el portaelectrodo y cables de trabajo a las
terminales de salida de soldadura. Las terminales
estan identificadas al frente del gabinete.

4. Apriete las tuercas bridadas en forma segura.

5. Asegulrese de que la pieza metalica que esta sol-
dando (el “trabajo”) esta debidamente conectada a
la pinza y cable de trabajo.

6. Revise y apriete las conexiones peridédicamente.

A PRECAUCION

- Las conexiones sueltas haran que las terminales
de salida se sobrecalienten. Las terminales
pueden derretirse eventualmente.

* No cruce los cables de soldadura en la conexion
de terminal de salida. Mantenga los cables aisla-
dos y separelos entre si.

VANTAGE® 580
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INSTALACION

A-6

RECEPTACULOS DE POTENCIA AUXILIAR

La capacidad de potencia auxiliar de la VANTAGE®
580 es de 20kVA de energia trifasica de 60Hz protegi-
da por un RCD (Dispositivo de Corriente Residual) y
un interruptor automatico trifasico de 32 amps. La
capacidad de potencia auxiliar en watts es equivalente
a voltios-amperios al factor de potencia unitario.

Este modelo tiene:

1 Una proteccion (30mA) trifasica y neutral por
Dispositivo de Corriente Residual (RCD)

1 x Interruptor automatico trifasico de 32 amps
1 x 415 voltios, 28 amps trifasicos

2 x Interruptores Autométicos monofasicos de 15
amps

2 x 240 voltios, 15 amps monofésicos por salida

Nota: las salidas monofasicas son de diferentes fases
y no se pueden conectar en paralelo.

Los receptaculos de potencia auxiliar sélo deberan uti-
lizarse con enchufes tipo aterrizados de tres o cuatro
alambres o herramientas doblemente aisladas
aprobadas. La capacidad nominal de corriente de
cualquier enchufe utilizado con el sistema debe ser
por lo menos igual a la capacidad de corriente del
receptaculo asociado.

CONEXIONES DE ENERGIA DE RESERVA

La VANTAGE® 580 es adecuada para energia tempo-
ral, de reserva o emergencia usando el programa de
mantenimiento recomendado por el fabricante del
motor.

Es posible instalar la VANTAGE® 580 permanente-
mente como una unidad de energia de reserva para
415/240 voltios (60Hz). Las conexiones deberan ser
hechas por un electricista calificado quien pueda
determinar cobmo se puede adaptar la energia de
415/240 VCA a la instalacién en particular y cumplir
con todos los cédigos eléctricos aplicables. El elec-
tricista puede utilizar la siguiente informacién como
una guia para la mayoria de las aplicaciones.

1. Instale un interruptor de aislamiento entre el medi-
dor de la compafia de electricidad y la desconexion
de las instalaciones. (Los suministros de la VAN-
TAGE® 580 y de la compania de electricidad no
deberan conectarse juntos).

La capacidad nominal de los interruptores debera
ser la misma o mayor que la desconexién y protec-
ciobn de sobrecorriente del servicio de las instala-
ciones del cliente.

2. Tome los pasos necesarios para asegurarse de que
la carga esta limitada a la capacidad de la VAN-
TAGE® 580 instalando un interruptor automatico
tripolar de 32 amos, 415 VCA. Cargar por arriba de la
salida nominal reducira el voltaje de salida por debajo
del -10% permisible de voltaje nominal, lo que pude
dafar los aparatos eléctricos u otro equipo impulsado
por motor, asi como provocar el sobrecalentamiento
del motor de la VANTAGE® 580.

3. Instale un enchufe trifasico de 32 amps en el interrup-
tor automatico tripolar usando un cable de 4 conduc-
tores de 6.02mm (minimo) de la longitud deseada.
(Los enchufes: 1 x 32 amps / 415 V y 2 x 15 amps
/240 V estan disponibles en el kit de enchufes
opcional KA1373-2).

4. Enchufe este cable en el receptaculo trifasico al frente
del gabinete de la VANTAGE® 580.

A ADVERTENCIA

+ Sélo un electricista capacitado, certificado y con
licencia puede conectar la maquina a un sistema
eléctrico residencial o de instalaciones.
Aseglrese de que:

+ La instalaciéon cumple con el Cédigo Eléctrico
Nacional y todos los otros coédigos eléctricos
aplicables.

- Las instalaciones estén aisladas y de que no
pueda ocurrir retroalimentacion al sistema eléc-
trico. Ciertas leyes requieren que las instala-
ciones estén aisladas antes de que el generador
se conecte a las mismas. Revise sus requerim-
ientos locales.

VANTAGE® 580
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INSTALACION A-7

CONEXION DE ALIMENTADORES DE
ALAMBRE DE LINCOLN ELECTRIC

Conexion de LN-7 o LN-8 ala VANTAGE® 580

1.
2.

Apague la soldadora.

Conecte el LN-7 o LN-8 conforme a las instruc-
ciones en el diagrama de conexién apropiado en
la Seccion F.

. Establezca el interruptor “VOLTIMETRO DEL

ALIMENTADOR DE ALAMBRE” (WIRE FEEDER
VOLTMETER) en “+” 6 “-“ segln requiere el elec-
trodo que se esta utilizando.

. Establezca el interruptor de MODO en la posicion

"CV ALAMBRE” (CV-WIRE).

. Establezca inicialmente la perilla CONTROL DEL

ARCO (“ARC CONTROL”) en “0” y ajuste segun
sea necesario.

. Establezca el interruptor TERMINALES DE SOL-

DADURA ("WELD TERMINALS") en la posicion
CONTROLADAS REMOTAMENTE (“REMOTELY
CONTROLLED”).

. Establezca el interruptor GOBERNADOR

(“IDLER”) en la posicion ALTA (“HIGH”).

Conexion del LN-15 a la VANTAGE® 580

1.

2.

3.

Apague la soldadora.

Para un electrodo Positivo, conecte el cable del
electrodo a la terminal "+", y el cable de trabajo a
la terminal "-" de la soldadora. Para un electrodo
Negativo, conecte el cable del electrodo a la ter-
minal "-", y cable de trabajo a la terminal "+" de la
soldadora.

Modelo A Través del Arco:

« Conecte el cable sencillo del frente del LN-15 al
trabajo utilizando la pinza de resorte al final del
cable. Este es un cable de control para alimentar
corriente al motor del alimentador de alambre;
no conduce corriente de soldadura.

« Establezca el interruptor de “TERMINALES DE
SOLDADURA” ("WELD TERMINALS") en la
posicion de " TERMINALES DE SOLDADURA
ENCENDIDAS” ("WELD TERMINALS ON").

+ Cuando se aprieta el gatillo de la pistola, el cir-
cuito de sensién de corriente hara que el motor
de la VANTAGE® 580 pase a alta velocidad, el
alambre se empiece a alimentar y que inicie el
proceso de soldadura. Cuando la soldadura
para, el motor regresara a baja velocidad
después de aproximadamente 12 segundos a
menos que se continle soldando.

4. Modelo de Cable de Control:

« Conecte el Cable de Control entre la Soldadora

de Motor y el Alimentador.

+ Establezca el interruptor de “TERMINALES DE

SOLDADURA” ("WELD TERMINALS") en la
posicion de “CONTROLADAS REMOTAMENTE”
("REMOTELY CONTROLLED").

+ Establezca el interruptor de “MODQO” ("MODE")

en la posicion “ALAMBRE CV” ("CV WIRE ").

- Establezca el interruptor “VOLTIMETRO DEL

ALIMENTADOR DE ALAMBRE” ("WIRE FEED-
ER VOLTMETER") en "+" 6 "-" segun requiera el
electrodo que se esta utilizando.

+ Establezca inicialmente la perilla de “CONTROL

DE ARCO” ("ARC CONTROL") en "0" y ajuste
segun convenga.

- Establezca el interruptor de “VELOCIDAD”

("IDLE") en la posicion “AUTOMATICA”
("AUTO").

+ Cuando se aprieta el gatillo de la pistola, el cir-

cuito de sension de corriente hara que el motor
de la VANTAGE® 580 pase a alta velocidad, el
alambre se empiece a alimentar y que inicie el
proceso de soldadura. Cuando la soldadura
para, el motor regresard a baja velocidad
después de aproximadamente 12 segundos a
menos que se continle soldando.

VANTAGE® 580
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INSTALACION A-8

Conexion del LN-25 a la VANTAGE® 580

A ADVERTENCIA

Apague la soldadora antes de hacer alguna
conexion eléctrica.

El

LN-25 con o sin un contactor interno puede uti-

lizarse con la VANTAGE® 580. Vea el diagrama de
conexién adecuado en la Secciéon F.

1.

2.

Si

Apague la soldadora.

Para un electrodo Positivo, conecte el cable del electro-
do del LN-25 a la terminal "+", y el cable de trabajo a la
terminal "-" de la soldadora. Para un electrodo
Negativo, conecte el cable del electrodo del LN-25 a la
terminal "-", y cable de trabajo a la terminal "+" de la
soldadora.

. Conecte el cable sencillo del frente del LN-25 al trabajo

utilizando la pinza de resorte al final del cable. Este es
un cable de control para alimentar corriente al motor del
alimentador de alambre; no conduce corriente de sol-
dadura.

. Establezca el interruptor de “MODQO” ("MODE") en la

posicion “ALAMBRE CV” ("CV WIRE ").

. Establezca el interruptor de “TERMINALES DE SOL-

DADURA” ("WELD TERMINALS") en "TERMINALES
DE SOLDADURA ENCENDIDAS” ("WELD TERMINALS
ON").

. Establezca inicialmente la perilla de “CONTROL DE

ARCO” ("ARC CONTROL") en "0" y ajuste segln con-
venga.

. Establezca el interruptor de “VELOCIDAD” ("IDLE") en

la posicién “AUTOMATICA” ("AUTQ"). Cuando no esta
soldando, el motor de la VANTAGE® 580 funciona a
baja velocidad. Si esta utilizando un LN-25 con un con-
tactor interno, el electrodo no se energiza hasta que se
aprieta el gatillo de la pistola.

. Cuando se aprieta el gatillo de la pistola, el circuito de

sension de corriente hace que el motor de la VAN-
TAGE® 580 pase a alta velocidad, el alambre se
empiece a alimentar y se inicie el proceso de soldadura.
Cuando la soldadura se detiene, el motor regresa a
baja velocidad después de aproximadamente 12 segun-
dos, a menos que se continle soldando.

A PRECAUCION

esta utilizando un LN-25 sin un contactor inter-

no, el electrodo se energizara cuando se encienda
la VANTAGE® 580.

Conexioén de la Antorcha Spool Gun (K487-25) y
Cobramatic a la VANTAGE® 580

+ Apague la soldadora.

+ Conecte conforme a las instrucciones en el diagra-
ma de conexién adecuado en la Seccion F.

VANTAGE® 580

)



B-1 OPERACION B-1

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

No intente usar este equipo hasta que haya leido
completamente el manual del fabricante del motor
que se proporciona con su soldadora. Incluye
importantes precauciones de seguridad, detalles
de arranque del motor, instrucciones de
operacion y mantenimiento, y listas de partes.

La DESCARGA ELECTRICA puede causar la muerte.
= + No toque partes eléctricamente vivas
como las terminales de salida o
cableado interno.
+ Aislese del trabajo y tierra.
- Siempre utilice guantes aislantes
secos.
- Siempre opere la soldadora con la puerta de bis-
agras cerrada y paneles laterales en su lugar.

- Lea cuidadosamente la pagina de Precauciones
de Seguridad antes de operar esta maquina.
Siempre siga estos y otros procedimientos de
seguridad incluidos en este manual, asi como en
el Manual de Instrucciones del Motor.

DESCRIPCION GENERAL

La VANTAGE® 580 es una fuente de poder de soldadura
multiproceso de CD accionada por un motor diesel y un
generador de energia de CA. El motor impulsa a un gener-
ador que alimenta energia trifasica al circuito de soldadura
de CD y energia monofésica a las salidas auxiliares de CA.
El sistema de control de soldadura de CD utiliza Tecnologia
Chopper @® de punta para un desempefio superior de
soldadura.

La VANTAGE® 580 esta equipada con un VRD (Dispositivo
de Reduccion de Voltaje) seleccionable. EI VRD opera en
todos los modos excepto en el de TUBERIA PENDIENTE
ABAJO (DOWNHILL PIPE) reduciendo el OCV a <30
voltios, aumentando la seguridad del operador cuando la
soldadura se lleva a cabo en ambientes con un mayor ries-
go de descarga eléctrica como las areas himedas y condi-
ciones de calor humedo que provocan sudor.

PARA POTENCIA AUXILIAR:
Arranque el motor y establezca el interruptor de control del
GOBERNADOR en el modo de operacion deseado. La
potencia total estara disponible sin importar las configura-
ciones de control de soldadura, siempre y cuando no se
esté generando corriente de soldadura.

OPERACION DEL MOTOR
Antes de Arrancar el Motor:
+ Asegurese de que la maquina esté sobre una superficie
nivelada.
+ Abra la puerta lateral del motor, y remueva la bayoneta
de aceite del motor; limpiela con un trapo limpio.
Reinserte la bayoneta y revise el nivel de la misma.

+ Agregue aceite (si es necesario) para subir el nivel hasta
la marca de lleno. No llene de mas. Cierre la puerta del
motor.

* Revise el radiador para un nivel de anticongelante ade-
cuado. (Llene si es necesario).

« Para recomendaciones de aceite especificas, vea el
Manual del Propietario del Motor.

A ADVERTENCIA

ADICION DE COMBUSTIBLE "l

Detenga el motor al sumin-
istrar combustible.

+ No fume al hacer esto.

+ Mantenga las chispas y la flama
lejos del tanque.

+ No deje la carga de combustible
sin atender.

+ Limpie el combustible que se
haya tirado ermita que los

DIESEL puede vagores se de);vgnezcan gntes de

provocar un incendio.  5.rancar el motor.

* No llene el tanque de mas, la expansion del com-
bustible puede causar un derrame.

EICOMBUSTIBLE

Sé6lo Combustible Diesel — Combustible bajo en azufre
o combustible ultra bajo en azufre en E.U.A. y Canada.

+ Remueva el tapdn del tanque de combustible.

* Llene el tanque. NO LLENE EL TANQUE AL PUNTO DE
DERRAME.

+ Reemplace el tapon del combustible y apriete bien.

« Para recomendaciones de combustible especificas, vea el
Manual del Propietario del Motor.

ASENTAMIENTO DE ANILLOS

Cualquier motor utilizara una pequefia cantidad de aceite
durante su periodo de “asentamiento de anillos”. El periodo
de asentamiento de anillos es de cerca de 50 horas de fun-
cionamiento. Revise el aceite cada cuatro horas durante el
asentamiento de anillos.

Cambie el aceite después de las primeras 50 horas de
operacion y después cada 200 horas. Cambie el filtro de
aceite en el segundo cambio de aceite.

A PRECAUCION

Durante el asentamiento de anillos, someta la sol-
dadora a cargas moderadas. Evite periodos pro-
longados de inactividad. Antes de parar el motor,
remueva todas las cargas y permita que el motor
se enfrie por varios minutos.

VANTAGE® 580
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FIGURA B.1

-
N

| [0 s

©

-

{ 0

i

© A @/

e

= o\@;
0 ever

©

\ ®

\

/SN

/[ /

S/

ole.
o,

SEENY
[5)

®
A\
§ 1010

P

A N

\

1

/LN

o]

e

olB
Ip

]

CONTROLES DE SOLDADURA
(Figura B.1)

1. CONTROL DE SALIDA- La perilla de SALIDA se utiliza
para preestablecer el voltaje o corriente de salida como se
muestra en los medidores digitales para los cinco modos de
soldadura. Cuando se esta en los modos DESBASTE DE
ARCO (ARC GOUGING) y ALAMBRE CV (CV-WIRE) y
cuando un control remoto esta conectado al Conector de 6 o
14 pines, el circuito de sensién automatica cambia automati-
camente el CONTROL DE SALIDA de controlarse desde la
soldadora a hacerlo con el control remoto.

Cuando se esta en los modos de TUBERIA PENDIENTE
ABAJO (DOWNHILL PIPE) y ELECTRODO REVESTIDO CC
(CC-STICK), y si un control remoto esta conectado a los
Conectores de 6 0 14 pines, la salida es controlada por el
control remoto y el control de salida en la maquina se utiliza
para establecer el rango de corriente maximo del control
remoto.

EJEMPLO: Cuando el CONTROL DE SALIDA en la soldadora
se establece en 200 amps, el rango de corriente en el control
remoto serd MIN-200 amps, en lugar de los amps MIN-MAX
totales. Cualquier rango de corriente que sea menor que el
rango total proporciona una resolucién de corriente més fina

voltaje del alimentador de alambre. De lo contrario, el Control
de Salida se utiliza para preestablecer el voltaje.

Cuando se esta en el modo TIG DE ARRANQUE AL TACTO
(TOUCH START TIG) y cuando un control de mano o pie
esta conectado al Conector de 6 pines, se utiliza la perilla de
SALIDA para establecer el rango de corriente maxima del
CONTROL DE CORRIENTE del Control de Mano o Pie.

MEDIDORES DE SALIDA DIGITALES - Los medi-
dores digitales permiten establecer el voltaje de salida
(modo ALAMBRE CV (CV-WIRE) o corriente (modos ELEC-
TRODO REVESTIDO CC (CC-STICK), TUBERIA PEN-
DIENTE ABAJO (DOWN HILL PIPE), DESBASTE DE ARCO
(ARC GOUGING) y TIG) antes de soldar utilizando la perilla
de control de SALIDA. Durante la soldadura, la pantalla del
medidor muestra el voltaje (VOLTIOS) y corriente (AMPS)
de salida reales. Una funcién de memoria mantiene la panta-
lla de ambos medidores por siete segundos después de
haber dejado de soldar. Esto permite que el operador lea la
corriente y voltaje reales antes de dejar de soldar.

Mientras se retienen los datos de la pantalla, el punto deci-
mal de la extrema izquierda parpadeara en cada pantalla. La
precisién de cada medidor es de +/- 3%.

oara un juste ms refinado de la salida, 3. INTERRUPTOR SELECTOR DEL MODO DE SOLDADURA-
(Proporciona cinco modos de soldadura seleccionables)
En el modo de ALAMBRE CV (CV-WIRE), si el alimentador ALAMBRE CV (CV-WIRE)
que se esta utilizando yiene un control de voltaje cuando el DESBASTE DE ARCO (ARC GOUGING)
cable de control del alimentador de alambre esté conectado al TUBERIA PENDIENTE ABAJO (DOWN HILL PIPE)
conector de 14 pines, el circuito de sensién automatica inacti- ELECTRODO REVESTIDO CC (CC-STICK)
va automaticamente al Control de Salida y activa al control de TIG DE ARRANQUE AL TACTO (TOUCH START TIG)
VANTAGE® 580
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4. CONTROL DEL ARCO- La perilla de CONTROL DEL ARCO esta
activa en los modos de ALAMBRE (WIRE), ELECTRODO REVESTIDO
(STICK) y TUBERIA PENDIENTE ABAJO (DOWN HILL PIPE), y tiene
diferentes funciones en los mismos. Este control no esta activo en el
modo TIG y DESBASTE DE ARCO (ARC GOUGING).

Modo de ELECTRODO REVESTIDO CC (CC-STICK): En este modo,
la perilla de CONTROL DEL ARCO establece la corriente de corto cir-
cuito (fuerza del arco) durante la soldadura con electrodo revestido para
ajustar un arco suave o agresivo. Aumentar el nimero de -10 (suave) a
+10 (agresivo) incrementa la corriente de corto circuito y evita la fusion
del electrodo a la placa mientras se suelda. Esto también puede aumen-
tar la salpicadura. Se recomienda que el CONTROL DEL ARCO se
establezca en un nimero minimo sin fusion del electrodo. Inicie con una
configuracion de 0.

Modo de TUBERIA PENDIENTE ABAJO (DOWN HILL PIPE): En este
modo, la perilla de CONTROL DEL ARCO establece la corriente de corto
circuito (fuerza del arco) durante la soldadura con electrodo revestido
para ajustar un arco suave 0 uno mas penetrante y vigoroso (agresivo).
Aumentar el n(imero de -10 (suave) a +10 (agresivo) incrementa la corri-
ente de corto circuito lo que a su vez resulta en un arco mas penetrante y
vigoroso. Este tipo de arco se prefiere normalmente para pases profun-
dos y calientes. Un arco mas suave se prefiere para pases de llenado y
tapado donde el control del charco de soldadura y deposicion (“acumu-
lacién” del hierro) es clave para las velocidades de recorrido rapidas. Se
recomienda que el CONTROL DEL ARCO se establezca inicialmente en
0.

Modo de ALAMBRE CV (CV-WIRE): En este modo, girar la perilla de
CONTROL DEL ARCO a la derecha de -10 (suave) a +10 (agresivo)
cambia el arco de suave y amplio, a agresivo y estrecho. Actlia como un
control de inductancia. La configuracion adecuada depende del proced-
imiento y preferencias del operador. Inicie con una configuracion de 0.

5. TERMINALES DE SALIDA DE SOLDADURA CON TUER-
CA BRIDADA- Proporciona un punto de conexion para el electrodo y
cables de trabajo.

6. BORNE DE ATERRIZAMIENTO- @ Proporciona un punto

para conectar el gabinete de la maquina a tierra fisica.

7. CONECTOR DE 14 PINES- Sirve para conectar los cables de
control del alimentador de alambre. Incluye circuito de cierre de contac-
tor, circuito de control remoto de sension automatica, y alimentacion de
42V. El circuito de control remoto opera igual que el Anfenol de 6 pines.

8.INTERRUPTOR DE VOLTAJE DE ALIMENTADOR DE
ALAMBRE DE 42V / 115V:
Cambia la salida del conector de 14 pines al requerimiento de voltaje
del Alimentador de Alambre (localizado sobre el conector de 14 pines).

9. CONECTOR DE 6 PINES- Sirve para conectar equipo de control
remoto opcional. Incluye al circuito de control remoto de sension
automética.

10. INTERRUPTOR DE CONTROL DE TERMINALES DE
SOLDADURA - En la posicion de TERMINALES DE SOLDADURA
ENCENDIDAS (WELD TERMINALS ON), la salida esta eléctricamente
caliente en todo momento. En la posicion CONTROLADAS REMOTA-
MENTE (REMOTELY CONTROLLED), la salida es controlada por un
alimentador de alambre o dispositivo de control, y esta eléctricamente
apagada hasta que se oprime el interruptor remoto.

11. INTERRUPTOR DE VOLTIMETRO DE
ALIMENTADOR DE ALAMBRE:
lguala la polaridad del voltimetro del alimentador de alambre a
la del electrodo.

12. LUCES DE INDICACION DEL VRD
(Dispositivo de Reduccion de Voltaje)- En el
panel frontal de la VANTAGE® 580 se encuentran dos luces
de indicacion. Cuando la luz roja se ilumina, indica que el OCV
(Voltaje de Circuito Abierto) es igual o mayor que 30V y cuan-
do la luz verde se enciende, indica que el OCV (Voltaje de
Circuito Abierto) es menor que 30V.

El interruptor de “Encendido/Apagado” del VRD dentro del
panel de control debe estar “Encendido” para que la funcién
VRD esté activa y las luces habilitadas. Cuando la méaquina se
arranca por primera vez con el VRD habilitado, ambas luces se
iluminarén por 5 segundos.

Estas luces monitorean el OCV (Voltaje de Circuito Abierto) y
voltaje de soldadura en todo momento. En el modo de
Electrodo Revestido CC (CC-Stick) cuando no se esta soldan-
do, la luz verde se iluminara indicando que el VRD ha reducido
el OCV a menos de 30V. Durante la soldadura, la luz roja se
iluminaré cada vez que el voltaje del arco sea igual o mayor
que 30V. Esto significa que las luces roja y verde pueden
alternar dependiendo del voltaje de soldadura. Esto es la
operacion normal.

Si la luz roja permanece iluminada cuando no suelda, el VRD
no esta funcionando adecuadamente. Sirvase consultar a su
taller de servicio de campo local para servicio.

Si el VRD esta “Encendido” y las luces no se “iluminan”, con-
sulte la seccion de localizacion de averias.

TABLA B.1

LUCES DE INDICACION VRD

VRD "ENCENDIDQO"
ELECTRODO |OCV Verde (OCV Reducido)
REVESTIDO CC[ Mientras | Rojo o Verde
(CC-STICK) | Se Suelda] (Depende del Voltaje de Soldadura)*
ALAMBRE CV| OCV Verde (OCV Reducido)
(CV-WIRE) Verde (No OCV)
Terminales de Soldadura Controladas Remotamente
Gatillo de la Pistola Suelto
Mientras | Rojo o Verde
Se Suelda] (Depende del Voltaje de Soldadura)*
TUBERIA [ OCV Verde (No Salida)
(DOWNHILL PIPE) | Mientras | No Aplica (No Salida)
Se Suelda
DESBASTE |OCV
(ARC GOUNGING) [Mientras
Se Suelda
TIG ocv
Mientras
Se Suelda

MODO RD "APAGADO"

| No Luces

Verde (OCV Reducido)
(Depende del Voltaje de Soldadura)*

Verde (Proceso es Bajo Voltaje)
Verde (Proceso es Bajo Voltaje)

* Es normal que las luces alternen entre colores al soldar.

VANTAGE® 580
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CONTROLES DEL MOTOR:

13. INTERRUPTOR DE FUNCIONAMIENTO/PARO - 6
La posicion de FUNCIONAMIENTO (RUN) energiza el
motor antes de iniciar. La posicion de PARO (STOP) detiene el
motor. El interruptor de interbloqueo de la presion de aceite evita
que la bateria se drene si el interruptor se deja en la posicion de
FUNCIONAMIENTO (RUN) 'y el motor no esté operando.

14. BOTON DE LAS BUJIAS DE PRECALENTAMIENTO -
» Cuando se oprime, activa las bujias de precalen-
tamiento. Estas no deben activarse por mas de 20 segundos
continuamente.

15. INTERRUPTOR DE PARO DEL MOTOR
Apaga el motor. ) )
16. INTERRUPTOR DE DESCONEXION DE LA BATERIA

El interruptor de desconexion de la bateria proporciona una
capacidad de bloqueo/etiquetado. El interruptor esta conve-
nientemente localizado en la parte inferior frontal de la
maquina.

17. BOTON DE ARRANQUE - Energiza el motor del arran-

cador para encender el motor.

18. INTERRUPTOR DEL GOBERNADOR- Tiene las dos
siguientes posiciones:

1) En la posicion “ALTA” (“HIGH”), el motor funciona a alta
velocidad controlada por el gobernador del motor.

2) En la posicion “AUTO”, el gobernador funciona en la siguiente
forma:

+ Cuando se cambia de “ALTA” (“HIGH") a “AUTQ", o después
de arrancar el motor, éste operara a maxima velocidad por
aproximadamente 12 segundos y después pasara a baja
velocidad.

+ Cuando el electrodo toca el trabajo o se genera energia para
las luces o herramientas (aproximadamente un minimo de 100
Watts), el motor acelera y opera a maxima velocidad.

+ Cuando la soldadura cesa y la carga de energia de CA se
apaga, inicia una demora de tiempo fija de aproximadamente
12 segundos. Si la soldadura o carga de energia de CA no
reinicia antes de que termine la demora de tiempo, el gober-
nador reduce la velocidad del motor a baja velocidad.

« El motor regresara automaticamente a alta velocidad cuando
se vuelve a aplicar la carga de soldadura o de energia de CA.

TABLA B.2

| CONSUMO TIPICO DE COMBUSTIBLE DE LA VANTAGE® 580 |
PERKINS 404D-22T | Tiempo de Funcionamiento

Litros/Hr (Gal./Hr) para 20 galones / horas

Baja Velocidad - Sin carga .38(1.44) 52.63

1400 R.P.M.

Alta Velocidad - Sin carga .59(2.23) 33.90

1850 R.P.M.

Salida de Soldadura de CD 2.15(8.14) 9.30

500 amps a 40 voltios

20,000 watts trifasicos 1.91(7.23) 10.47

7,200 watts monofasicos 1.1(4.16) 22.03

NOTA: Estos datos son solo para referencia. El consumo de combustible es
aproximado y se puede ver influenciado por muchos factores, incluyendo el
mantenimiento del motor, condiciones ambientales y calidad del combustible.

19. HOROMETRO DEL MOTOR- E! horémetro muestra el tiempo total
de funcionamiento del motor. Este medidor es Uil para programar el
mantenimiento prescrito.

20. INTERRUPTOR AUTOMATICO- Para proteccion del Circuito de
Carga de la Bateria

21. MEDIDOR ELECTRICO DE COMBUSTIBLE- El medidor eléc-
trico de combustible muestra de manera confiable cuanto combustible
hay en el tanque.

22, MEDIDOR DE TEMPERATURA DEL ANTICONGELANTE-

Muestra la temperatura del anticongelante del motor.

23. MEDIDOR DE PRESION DEL ACEITE- Indica la presion del

aceite del motor.

24.LUZ DE PROTECCION DEL MOTOR- Luz de indicacion de
advertencia de Baja Presion de Aceite y/o Exceso de Temperatura del
Anticongelante. La luz permanece apagada cuando los sistemas funcio-
nan adecuadamente. La luz se encendera y el motor se apagara cuando
haya Baja Presion de Aceite y/o Exceso de Temperatura del
Anticongelante.

Nota: La luz permanece apagada cuando el interruptor de FUN-
CIONAMIENTO-PARO (RUN-STOP) esté en la posicion de “ENCENDI-
DO” (ON) antes de arrancar el motor. Sin embargo, si el motor no se
arranca en 60 segundos, la luz se encenderd. Cuando esto sucede, el
interruptor de FUNCIONAMIENTO-PARO (RUN-STOP) debera regresar
a la posicion de “APAGADO” (OFF) para restablecer el sistema de pro-
teccion del motor y la luz.

25. LUZ DE CARGA DE LA BATERIA- Luz de indicacion de adver-
tencia de Carga Baja/No Carga de la bateria. La luz esta apagada cuan-
do los sistemas estan funcionando adecuadamente. La luz se encendera
si hay una condicion de Bateria Baja/Sin Carga pero la maguina contin-
uara funcionando.

Nota: La luz se puede encender o no cuando el interruptor de PARO-
FUNCIONAMIENTO (RUN-STOP) esta en la posicion de “ENCENDIDO”
(ON). Se encendera durante el arranque y permanecera asi hasta que
arranque el motor. La luz se encendera si hay una condicion de Bateria
Baja/Sin Carga.

ARRANQUE DEL MOTOR

1. Remueva todos los enchufes conectados a los receptaculos de energia
de CA.

2. Establezca el interruptor del GOBERNADOR en <L
AUTO. @ /

3. Oprima el Boton de Bujias de Precalentamiento y mantenga asi de 15 a
20 segundos.

4. Establezca el interruptor de FUNCIONAMIENTO/PARO en FUN-
CIONAMIENTO (RUN).

5. Oprima el boton de INICIO (START) hasta que el motor arranque o por
hasta 10 segundos Continlie oprimiendo el boton de Bujias de
Precalentamiento por 10 segundos adicionales.

6. Suelte el boton de INICIO del motor inmediatamente cuando arranque el
motor.

7. El'motor funcionara a alta velocidad por aproximadamente 12 segundos y
después pasara a baja velocidad. Permita que el motor se caliente a baja
velocidad por varios minutos antes de aplicar una carga y/o pasar a alta
velocidad. Permita un mayor tiempo de calentamiento en clima frio.

VANTAGE® 580
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NOTA: Si la unidad no arranca, establezca el interruptor
de Funcionamiento/Paro en apagado y repita los
pasos del 3 al 7 después de esperar 30 segundos.

A PRECAUCION

+ No permita que el motor del arrancador funcione
continuamente por mas de 20 segundos.

+NO oprima el botén de INICIO mientras que el
motor esta funcionando porque esto puede danar el
engranaje de anillos y/o motor de arranque.

- Si las Luces de Proteccién del Motor o de Carga de
la Bateria no se apagan poco después de arrancar
el motor, apague éste inmediatamente y determine
la causa.

NOTA: Cuando arranque por primera vez, o después
de un periodo prolongado sin operar, se tardara mas
de lo normal porque la bomba de combustible tiene
que llenar al sistema de combustible. Para mejores
resultados, purgue el sistema de combustible como
se indica en la Seccion de Mantenimiento de este
manual.

PARO DEL MOTOR

Remueva todas las cargas de soldadura y potencia
auxiliar, y permita que el motor funcione a baja veloci-
dad por unos minutos para enfriar el motor.

DETENGA el motor colocando el interruptor de FUN-
CIONAMIENTO-PARO en la posiciéon de PARO
(STOP).

NOTA: Una valvula de cierre de combustible se localiza en
el prefiliro de combustible.

OPERACION DE LA SOLDADORA
CICLO DE TRABAJO

El Ciclo de Trabajo es el porcentaje de tiempo en que se aplica
la carga en un periodo de 10 minutos. Por ejemplo, un ciclo de
trabajo del 60% representa 6 minutos de carga y 4 minutos de no
carga en un periodo de 10 minutos.

INFORMACION DEL ELECTRODO

Para cualquier electrodo, los procedimientos deberan mante-
nerse dentro de la capacidad nominal de la maquina. Para
informacion sobre los electrodos y su aplicacién adecuada, vea
(www.lincolnelectric.com) o la publicacion Lincoln adecuada.

La VANTAGE® 580 se puede utilizar con una amplia gama de
electrodos revestidos de CD. El interruptor de MODO propor-
ciona dos configuraciones de soldadura con varilla revestida en
la siguiente forma:

SOLDADURA DE CORRIENTE CONSTANTE
(ELECTRODO REVESTIDO CC)

La posicién de ELECTRODO REVESTIDO CC (CC-STICK) del
interruptor de MODO esta disefiada para soldadura horizontal y
vertical hacia arriba con todo tipo de electrodos, especialmente
los de bajo hidrégeno.

La perilla de CONTROL DEL ARCO establece la corrien-
te de corto circuito (fuerza del arco) durante la soldadura
con electrodo revestido para ajustar un arco suave o
agresivo. Aumentar el nimero de -10 (suave) a +10
(agresivo) incrementa la corriente de corto circuito y evita
la fusién del electrodo a la placa mientras se suelda.
Esto también puede aumentar la salpicadura. Se reco-
mienda que el CONTROL DEL ARCO se establezca en
un nimero minimo sin fusion del electrodo. Inicie con
una configuracion de 0.

NOTA: Debido al bajo OCV con el VRD encendido,
puede ocurrir una demora muy pequefia durante el inicio
de los electrodos. Debido al requerimiento de una baja
resistencia en el circuito para que opere un VRD, se
debe hacer un buen contacto de metal a metal entre el
nucleo de metal del electrodo y trabajo. Una conexidn
deficiente en algun lugar del circuito de salida de solda-
dura puede limitar la operacion cdel VRD. Esto incluye
una buena conexion de la pinza de trabajo al trabajo. La
pinza de trabajo debe estar conectada tan cerca como
sea practico de donde se realizara la soldadura.

A. Para Electrodos Nuevos

E6010 - Toque, Levante para Iniciar el Arco

E7018, E7024 - Toque, Balancee hacia Atras y Adelante
en la Junta, Levante.

Una vez que se ha iniciado el arco, se utiliza entonces la
técnica de soldadura normal para la aplicacion.

B. Para Reencender Electrodos

Algunos electrodos forman un cono al final del electrodo
después de que se ha interrumpido el arco de soldadura,
particularmente los electrodos de polvo de hierro y bajo
hidrogeno. Este cono necesitard romperse para poder
hacer que el ncleo de metal del electrodo haga contac-
to.

E6010 - Empuje, Gire en la Junta, Levante
E7018, E7024 - Empuje, Balancee hacia Atras y
Adelante en la Junta, Levante

Una vez que se ha iniciado el arco, se utiliza entonces la
técnica de soldadura normal para la aplicacion.

Para otros electrodos, las técnicas anteriores deberan
intentarse primero y variarse segln sea necesario para
ajustarse a las preferencias del operador. La meta para
un arranque exitoso es un buen contacto de metal a
metal.

Para la operacion de las luces de indicacion, vea la
Tabla B.1.

Soldadura DE TUBERIA PENDIENTE ABAJO

Esta configuracion controlada de pendiente esta dirigida
para la soldadura de tuberia en “pendiente hacia abajo” y
“fuera de posicion” donde al operador le gustaria contro-
lar el nivel de corriente cambiando la longitud del arco.

VANTAGE® 580
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La perilla de CONTROL DEL ARCO establece la corriente de
corto circuito (fuerza del arco) durante la soldadura con electro-
do revestido para ajustar un arco suave 0 uno méas penetrante y
vigoroso (agresivo). Aumentar el nimero de -10 (suave) a +10
(agresivo) incrementa la corriente de corto circuito lo que a su
vez resulta en un arco mas penetrante y vigoroso.

Este tipo de arco se prefiere normalmente para pases profun-
dos y calientes. Un arco mas suave se prefiere para pases de
llenado y tapado donde el control del charco de soldadura y
deposicion (“acumulacién” del hierro) es clave para las veloci-
dades de recorrido répidas. Esto también puede aumentar la
salpicadura.

Se recomienda que el CONTROL DEL ARCO se establezca en
un nimero minimo sin fusiéon del electrodo. Inicie con una confi-
guracion de 0.

NOTA: Con el interruptor VRD en la posicion de “ENCENDIDO”
no hay salida en el modo de TUBERIA PENDIENTE ABAJO
(DOWNHILL PIPE). Para la operacion de la luz de indicacion,
vea la tabla B.1.

SOLDADURATIG

El parametro TIG DE ARRANQUE AL TACTO (TOUCH START
TIG) del interruptor de MODO es para soldadura TIG (Gas
Inerte de Tungsteno) de CD. A fin de iniciar una soldadura, se
establece primero la perilla de CONTROL DE SALIDA en la
corriente deseada y después se toca el trabajo con el tungste-
no. Durante el tiempo que el tungsteno toca el trabajo, hay muy
poco voltaje o corriente y, por lo general, no hay contaminacion
del tungsteno. Después, el tungsteno se levanta cuidadosa-
mente del trabajo en un movimiento oscilante, lo que establece
el arco.

Cuando se esté en el modo TIG DE ARRANQUE AL TACTO
(TOUCH START TIG) y cuando un control de mano o pie esta
conectado al Conector de 6 pines, se utiliza la perilla de SALI-
DA para establecer el rango de corriente maxima del control
de corriente del Control de Mano o Pie.

El CONTROL DEL ARCO no esta activo en el modo TIG. Para
DETENER la soldadura, levante simplemente la antorcha TIG
para alejarla de la pieza de trabajo.

Cuando el voltaje del arco llega a aproximadamente 30 voltios,
el arco se apagard y la maquina se restablecera automatica-
mente en el nivel de corriente de Inicio al Tacto. A fin de reini-
ciar el arco, vuelva a tocar el trabajo con el tungsteno y levan-
te. Alternativamente, la soldadura se puede detener liberando
el Control de Mano/Pie o interruptor de inicio del arco.

La VANTAGE® 580 se puede utilizar en una amplia variedad
de aplicaciones de soldadura TIG de CD. En general, la fun-
cion de ‘Arranque al Tacto’ permite un arranque libre de conta-
minacion sin el uso de una unidad de alta frecuencia. Si se
desea, es posible utilizar el Médulo TIG K930-2 con la VANTA-
GE® 580. Las configuraciones son para referencia.

Configuraciones de la VANTAGE® 580 cuando se Utiliza el
Médulo TIG K930-2 con un Control Manual o Interruptor de
Inicio de Arco:

+ Establezca el interruptor de MODO en el pardmetro TIG DE
INICIO AL CONTACTO (TOUCH START TIG).

+ Establezca el interruptor del GOBERNADOR (IDLER) en la
posicion “AUTO”.

+ Establezca el interruptor de TERMINALES DE SOLDA-
DURA ("WELDING TERMINALS") en la posicion “CON-
TROLADAS REMOTAMENTE” (“REMOTELY CONTRO-
LLED”).

TABLA B.3
1
RANGOS DE CORRIENTE TIPICOS™ PARA ELECTRODOS DE TUNGSTENO®
Diametro del Electrodo de DCEN (-) DCEP (+) Flujo de Gas Argon Aproximado Tamario de Tobera de
Tungsteno mm (pulg) Velocidad de Flujo C.F.H (1/min.) ANTORCHA TIG (4), (5)

Tungsteno Toriado | Tungsteno Toriado Aluminio Acero inoxidable

1%, 2% 1%, 2%
.010 (.25) 2-15 3) 3-8 (2-4) 3-8 (2-4) #4, #5, #6
0.020 (.50) 5-20 3) 5-10 (3-5) 5-10 (3-5)
0.040 (1.0) 15-80 3) 5-10 (3-5) 5-10 (3-5)
116 (1.6) 70-150 10-20 5-10 (3-5) 9-13 (4-6) #5, #6
3/32 (2.4) 150-250 15-30 13-17  (6-8) 11-15 (5-7) #6, #7, #8
1/8 (3.2) 250-400 25-40 15-23  (7-11) 11-15 (5-7)
5/32 (4.0) 400-500 40-55 21-25  (10-12) 13-17 (6-8) #8, #10
3/16 (4.8) 500-750 55-80 23-27  (11-13) 18-22 (8-10)
1/4 (6.4) 750-1000 80-125 28-32  (13-15) 23-27 (11-13)

(1) Cuando se utiliza con gas argon. Los rangos de corriente mostrados deben reducirse cuando se utilizan gases protectores de argon/helio o de helio puro.
(2) Los electrodos de tungsteno estan clasificados en la siguiente forma por la Sociedad de Soldadura Estadounidense (AWS):

Puro EWP

Toriado 1% EWTh-1

Toriado 2% EWTh-2

Aunque todavia no estéa reconocido por la AWS, el Tungsteno Ceriado es ahora ampliamente aceptado como un substituto del Tungsteno Toriado 2% en las aplicaciones de CA 'y CD.
(3) DCEP no se utiliza cominmente en estos tamaros.
(4) Los “tamarios” de toberas de antorcha TIG estan en maltiplos de 1/16 de una pulgada:
#4 =1/4 pulg. (6 mm)

#5=5/16 pulg. (8 mm)

#6 =3/8 pulg. (10 mm)
#7 =716 pulg. (11 mm)
#8=1/2 pulg. (12.5 mm)
#10 = 5/8 pulg. (16 mm)

(5) Las toberas de antorchas TIG estan hechas normalmente de ceramica de aluminio. Las aplicaciones especiales pueden requerir toberas de lava, que son menos propensas a
romperse, pero no pueden resistir altas temperaturas y altos ciclos de trabajo.
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B-7

OPERACION

B-7

Esto mantendra al contactor de “Estado Sélido” abierto y proporcio-
nara un electrodo “frio” hasta oprimir el Control Manual o Interruptor
de Inicio de Arco.

Cuando se utiliza el Mddulo TIG, el CONTROL DE SALIDA (OUT-
PUT CONTROL) en la VANTAGE® 580 se usa para establecer el
rango maximo del CONTROL DE CORRIENTE en el Médulo TIG o
un Control Manual si esta conectado al Modulo TIG.

NOTA: El proceso TIG es para recibir un proceso de soldadura de
bajo voltaje. No hay diferencia en la operacion con el VRD
“Encendido” u “Apagado” para este modo. Para la operacion
de las luces de indicacion, vea la tabla B.1.

SOLDADURA DE ALAMBRE-CV

Conecte un alimentador de alambre a la VANTAGE® 580 conforme a
las instrucciones en la Seccion INSTRUCCIONES DE INSTALA-
CION.

La VANTAGE® 580 en el modo ALAMBRE CV (CV-WIRE), permite
que sea utilizada con una amplia gama de electrodos de alambre
tubular (Innershield y Outershield) y alambres sélidos para soldadura
MIG (soldadura de arco metalico de gas). La soldadura se puede
ajustar finamente usando el CONTROL DEL ARCO. Girarlo a la
derecha, de -10 (suave) a +10 (agresivo) cambia el arco de suave y
amplio, a agresivo y estrecho. Actia como control de
inductancia/constriccion. La configuracién adecuada depende del
procedimiento y preferencias del operador. Inicie con la perilla esta-
blecida en 0.

DESBASTE DEL ARCO

Es posible utilizar la VANTAGE® 580 para desbaste de arco. Para un
desempefio dptimo, establezca el interruptor de MODO conforme a la
TABLA BA4.

Coloque la perilla de CONTROL DE SALIDA en tal forma que ajus-
te la corriente de salida al nivel deseado para el electrodo de des-
baste que se esta utilizando, conforme a las capacidades nomina-
les en la siguiente Tabla B.4:

TABLA B.4
Diametro del Carbon [Rango de Corriente Modo
(CD, electrodo positivo)

1/8"(3.2mm) 60-90 Amps VARILLA CC (CC-STICK)
5/32"(4.0mm) 90-150 Amps VARILLA CC (CC-STICK)
3/16"9(4.8mm) 200-250 Amps DESBASTE (ARC GOUGE)
1/4"(6.4mm) 300-400 Amps DESBASTE (ARC GOUGE)
3/8"(10.0mm) 400-Max.Amps  [DESBASTE (ARC GOUGE)

El CONTROL DEL ARCO no esta activo en el modo
de DESBASTE (ARC GOUGE). EIl CONTROL DEL
ARCO se establece automaticamente al maximo
cuando se selecciona el modo de DESBASTE lo que
proporciona el mejor desempefio de DESBASTE.

POTENCIA AUXILIAR:

Arranque el motor y coloque el interruptor de control
del GOBERNADOR en el modo de operacion deseada. La
potencia total estara disponible sin importar las configura-
ciones de control de soldadura, siempre y cuando no se
esté generando corriente de soldadura.

Cargas Simultaneas de Soldadura y Potencia Auxiliar
Las capacidades nominales de potencia auxiliar anteriores
se dan sin carga de soldadura. Las cargas simultaneas de
soldadura y potencia se especifican en la siguiente tabla
B.5.

TABLA B.5 CARGAS SIMULTANEAS DE SOLDADURA Y POTENCIA DE LA VANTAGE® 580-PERKINS

Corriente Auxiliar
SALIDA DE | POTENCIA -WATTS Permisible en Amperios
SOLDADURA PERMISIBLES
(Factor de Potencia Unitario) @ 240V +10%* @ 415V £10%
500A/40V 0 0 0
350A/34V 8,100 30* 14 amp/phase
200A/30V 12,000 30* 18.5 amp/phase
150A/26V 16,000 30* 23.6 amp/phase
90A/24V 18,000 30* 26.4 amp/phase
0 20,000 30* 28 amp/phase

* Cada receptaculo duplex esta limitado a 15 amps.

TABLA B.6

Recomendaciones de Longitud de Cables de Extension de la VANTAGE® 580
(Utilice el cable de extension de longitud méas corta posible conforme a la siguiente tabla.)

Corriente | Voltaje | Carga Longitud Maxima Permisible de Cable en m (pies) para el Tamano de Conductor
(Amps) | (Voltios) | (Watts) | 2.52mm|14AWG | 4.02mm|[12AWG | 6.02mm|10AWG |10.02mm| 8AWG| 16.02mm| 6AWG| 25.02mm| 4AWG
15 240 | 3,600 18 (60) 23 (75) 46 (150) 69 | (225)| 107 |(350)| 183 | (600)

El tamafio del conductor se basa en la caida maxima de voltaje del 2.0%.
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C-1 ACCESORIOS C-1

OPCIONES/ACCESORIOS INSTALADOS
DE CAMPO

REMOLQUE DE SOLDADORA MEDIANO

Para uso de trabajo pesado en carretera, campo traviesa,
planta y taller. Incluye una base de gato giratoria, cadenas
de seguridad y ruedas de 330.2 mm (13 pulgs.). La con-
struccion rigida del armazon de tubo de acero rectangular
soldado de 3.0 mm (.120 pulgs) esté grabada al aguafuerte
en fosfato y pintada al polvo para una mayor resistencia al
Oxido y corrosidn. La suspension de bajo balanceo brinda
una estabilidad sobresaliente con una carga sobre el punto
de enganche manejable. Los rodamientos de las ruedas
estan empacados con grasa Lubriplate® de alta viscosidad,
alta presion y bajo lavado por agua. Incluye un Duo-
HitchTM- un enganche de combinacién de esfera/luneta de
50.8 mm (2”). Ancho general: 1.5 m (60”).

Ordene:

K2636-1 Remolque

K2639-1 Kit de Defensas y Luces

K2640-1 Rack de Cables

REMOLQUE DIRIGIBLE DE TALLER DE CUATRO RUEDAS
Para uso en campo traviesa, planta y taller. Incluye un
seguro de barra de traccion que se acciona automatica-
mente cuando la barra se levanta a la posicién vertical.
Ruedas de 13”. Los rodamientos de las ruedas estan
empacados con grasa Lubriplate® de alta viscosidad, alta
presion y bajo lavado por agua. La construccién rigida del
armazén de tubo de acero rectangular soldado de 3/16”
esta grabada al aguafuerte de fosfato y pintada de manera
electrostatica en polvo para una resistencia superior al
Oxido y corrosion. También incluye un Duo-HitchTM — un
enganche de 2” de combinacion de esfera/luneta.

Ordene K2641-2

SUPRESOR DE CHISPAS

Se monta en el Tubo de Escape del Mofle. Elimina virtual-
mente las emisiones de chispas.

Ordene K903-1

INTERRUPTOR DE POLARIDAD/MULTIPROCESO
Para un cambio facil de la polaridad. Ejemplo: pase de raiz
de electrodo revestido de CD- en tuberia y electrodo
revestido de CD+ para pases calientes, de llenado y tapado.
También para un cambio facil de proceso. Ejemplo: pase de
raiz de electrodo revestido de CD+ en tuberia y alambre
tubular autoprotegido Innershield® de DC- para pases
calientes, de llenado y tapado. Es posible hacer conexiones
remotas de 6 y14 pines a esta unidad. Para todas las sol-
dadoras de motor de combustidn interna de Chopper
Technology® de Lincoln. Se monta en el techo con un Kit
de Acoplamiento K2663-1.

Ordene K2642-1

KIT DE ACOPLAMIENTO

Asegura al Interruptor de Polaridad/Multiproceso K2642-1 al
techo de la soldadora de motor de combustion interna. El
pasador de desenganche permite la remocién del
Interruptor de Polaridad/Multiproceso K2642-1. Hecho de
acero inoxidable para una operacion libre de oxidacion.
Para todas las soldadoras de motor de combustion interna
de Chopper Technology® de Lincoln.

Ordene K2663-1

OPCIONES DE ELECTRODO REVESTIDO

KIT DE ACCESORIOS

Incluye un cable de electrodo de 10.7 metros (35
pies), un cable de trabajo de 9.1 metros (30 pies) con
terminales, careta, placa de filtro, pinza de trabajo y
portaelectrodo. Los cables estan clasificados a 400
amps.

Ordene K704

CONTROL REMOTO DE SALIDA

Consiste de una caja de control con opcion de dos
longitudes de cables. Permite un ajuste remoto de la
salida.

Ordene:

K857 para 7.6m (25 pies)

K857-1 para 30.5 m (100 pies)

OPCIONES TIG

ANTORCHA TIG PRO-TORCH® PTA-26V

Antorcha enfriada por aire de 200 amps (2 piezas)
equipada con una valvula para el control de flujo de
gas. Longitud de 7.6m (25 pies).

Ordene K1783-9

KIT DE PARTES MAGNUM® PARA ANTORCHA
TIG PTA-26V

El Kit de Partes Maghum® proporciona todos los
accesorios de antorcha que necesita para empezar a
soldar. El kit de partes proporciona sujetadores de
tungsteno, cuerpos de sujetadores de tungsteno,
cubierta posterior, toberas de alimina y tungstenos
en una variedad de tamafos, todos empacados en
una bolsa facil de transportar.

Ordene KP509

FOOT AMPTROL®

Proporciona un control remoto de salida de 7.6m (25
pies) para soldadura TIG. (Conexion de enchufe de 6
pines).

Ordene K870

VANTAGE® 580
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C-2 ACCESORIOS C-2

HAND AMPTROL®

Proporciona un control remoto de salida de 7.6m (25
pies) para soldadura TIG. (Conexiéon de enchufe de 6
pines). Sujetadores de velcro lo aseguran a la antorcha.
Ordene K963-3 (un tamafo sirve para todas las
Antorchas Pro-Torch® TIG)

OPCIONES DE ALIMENTADOR DE ALAMBRE

ALIMENTADOR DE ALAMBRE LN-25 PRO

Unidad de CC/CV portatil para soldadura de arco
tubular y MIG con el sistema de alimentacion de
alambre MAXTRAC®. Incluye un solenoide gas y con-
tactor interno.

Ordene K2613-1

PISTOLA INNERSHIELD MAGNUM® 350 (PARA
LN-25 PRO)

Para alambre autoprotegido con un cable de 4.5m (15
pies). Para alambre de 1.6-2.4 mm (.062"-3/32").
Ordene K126-2

KIT DE RODILLOS IMPULSORES Y TUBOS GUIA
(PARA LN-25 PRO)

Para alambre tubular o de acero sélido.

Ordene:

KP1697-068 para 1.8 mm (.068"-.072")

KP1697-5/64 para 2.0 mm (5/64")

PISTOLA MIG MAGNUM® 300

Para alambre protegido con gas de 0.9-1.2 mm
(.035"-.045") con cable de 4.5m (15 pies).

LN-25 PRO

Ordene: K1802-1 (Incluye Kit de Conectores)

KIT DE RODILLOS IMPULSORES Y TUBOS GUIA
(PARA LN-25 PRO)

Para alambre de acero sélido de 0.9-1.1 mm (.035" y
.045").

Ordene KP1696-1

ANTORCHA SPOOL GUN MAGNUM® SG
Alimentador de alambre semiautomatico de mano.
Requiere el Médulo de Control SG y Cable de
Entrada.

Ordene K487-25

MODULO DE CONTROL SG

Interfaz entre la fuente de poder y la antorcha spool
gun. Proporciona control de la velocidad de alambre y
flujo de gas. Para usarse con la antorcha spool gun.
Ordene K488

CABLE DE ALIMENTACION (PARA EL MODULO
DE CONTROL SG)

Para fuentes de alimentacion de maquina Lincoln con
tipo de conexion MS de 14 pines, receptaculos NEMA
de 115V y conexiones de borne de salida.

Ordene K691-10
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MANTENIMIENTO D-1

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

- Haga que personal calificado lleve a cabo todo
el trabajo de mantenimiento y localizacion de
averias.

+ Apague el motor antes de trabajar dentro de la
maquina o dar servicio al motor.

-Remueva las guardas sélo cuando sea
necesario para realizar el mantenimiento
requerido y vuélvalas a colocar cuando haya
terminado el trabajo de mantenimiento que
requirié su remocion. Si hacen falta guardas de
la maquina, obtenga reemplazos de su
Distribuidor Lincoln. (Vea la Lista de Partes del
Manual de Operacion).

Lea las Precauciones de Seguridad al principio de
este manual y en el Manual del Propietario del
Motor antes de trabajar en esta maquina.

Conserve todas las guardas de seguridad,
cubiertas y dispositivos del equipo en su lugar y
en buenas condiciones. Mantenga las manos,
cabello, ropa y herramientas lejos de los engrana-
jes, ventiladores y otras partes en movimiento
cuando arranque, opere o repare el equipo.

Mantenimiento de Rutina

Al final del uso diario, vuelva a llenar el tanque de
combustible para minimizar la condensacién de
humedad en el mismo. La falta de combustible tiende
a atraer suciedad al sistema de combustible.
También, revise el nivel de aceite del carter y agregue
aceite si es necesario.

SERVICIO DEL MOTOR

CADA DIA O CADA 8 HORAS

PRIMER SERVICIO — (20-50 HORAS)

CADA 100 HORAS O 3 MESES

CADA 250 HORAS O 6 MESES

CADA 500 HORAS O 12 MESES

CADA 1000 HORAS

SERVICIO DEL MOTOR (NOTA 2)

ELEMENTO DE MANTENIMIENTO

TIPO O CANTIDAD

Nivel de anticongelante

Concentracion de anticongelante

50/50 Agua/Glicol de Etileno

e

Anticongelante (NOTA 3)

9.0 L, 9.5 cuartos de galén

Nivel de aceite del motor (NOTA 1)

Aceite de motor (NOTA 1y 3)

8.5t 8L (8 L, 8.45 cuartos de galon (cantidad de rellenado)fitro)|

Filtro de Aceite de Motor

Perkins #140517050

Drenar el separador de agua y filtro de combustible

Elemento de separador de agua

Lincoln #M20840-A

Recipiente del filtro de combustible

Perkins #130366120

Tension de la banda transportadora del alternador

Desgaste de la banda de transmision del alternador

Banda de transmision del alternador

Perkins #080109107

Filtro de aire (puede requerirse una revision més temprana)

Elemento del filtro de aire

Donaldson #P821575

Renueve el respirador del motor

Apriete el cabezal del cilindro

Espacios libres entre valvulas

Toma de .008”, Escape de .008”

Sistemas eléctricos

—1=1=1=1=

Todas las tuercas y pernos, apriete

Desempefio del inyector

Contacte a Perkins

Fugas o dafios del motor

Bateria

Limpie la pieza fundida del propulsor del turbocargador
y la pieza fundida del compresor del turbocargador

Notas:

| = Inspeccionar C = Limpiar

R = Reemplazar

(1) Consulte el Manual del Operador del Motor para las recomendaciones
de aceite.
(2) Consulte el Manual del Operador del Motor para informacion adicional
del programa de mantenimiento.
(3) Llene lentamente! Asegurese de utilizar la cantidad correcta.

Las operaciones anteriores deberan ser realizadas por personal capacitado
consultando el manual del taller cuando sea necesario.

Estos periodos de mantenimiento preventivo aplican a condiciones promedio
de operacion. Si es necesario, utilice periodos mas cortos.
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MANTENIMIENTO

CAMBIO DE ACEITE DEL MOTOR

Drene el aceite mientras el motor esté tibio para ase-
gurar un drenado total y rapido. Se recomienda que
cada vez que cambie el aceite, cambie también el filtro
de aceite.

+ Aseglrese de que la unidad esta apagada.
Desconecte el cable negativo de la bateria para
garantizar la seguridad.

+ Localice la manguera de drenado de aceite y valvu-
la en la parte inferior de la base, y jale a través del
orifico en el panel de acceso a la bateria en la sol-
dadora.

+ Abra la valvula de drenado de aceite levantando la
palanca de resorte, y gire 90° a la izquierda. Jale
para abrir y drene el aceite en un recipiente adecua-
do para su eliminacion.

+ Cierre la vélvula de drenado girando la palanca 90°
a la derecha.

« Vuelva a llenar el carter hasta la marca de limite
superior en la bayoneta con el aceite recomendado
(vea el manual de operacion O la etiqueta de ele-
mentos de servicio del motor O a continuacion).
Vuelva a colocar el tapén del orificio de llenado de
aceite y apriete bien.

+ Coloque la manguera de drenado de aceite y valvu-
la de regreso en la unidad; reconecte el cable nega-
tivo de la bateria, y cierre las puertas y cubierta
superior del motor antes de volver a arrancar la
unidad. Lave sus manos con jabén y agua después
de manejar aceite de motor usado. Deséchelo en
una forma que sea compatible con el medio ambi-
ente. Le sugerimos llevarlo en un contenedor sella-
do a su estacion local de servicio o el centro de reci-
claje para su reutilizacion. NO lo tire en la basura ni
en el piso, ni tampoco en el desague.

Utilice aceite adecuado para motores diesel que sat-
isfaga los requerimientos de la clasificacion de servicio
AP| CC/CD/CE/CF/CF-4/CG-4 o CH-4.

ACEA E1/E2/E3. Siempre revise la etiqueta API de
Servicio en el contenedor de aceite para asegurarse
que incluye las letras indicadas. (Nota: En un motor
diesel no debe utilizarse un aceite grado S 6 podria
danarse. Se permite utilizar un aceite que cumpla con
las clasificaciones de servicio grado Sy C.)

Se recomienda SAE 10W30 para uso general a toda
temperatura, de -15°C a 40°C (5°F a 104°F).

Para informaciéon mas especifica sobre recomenda-
ciones de viscosidad de aceite, vea el manual del
propietario del motor.

CAMBIO DEL FILTRO DE ACEITE
* Drene el aceite.

+ Remueva el filtro de aceite con una llave de filtro de
aceite y drénelo en un contenedor adecuado.
Descarte el filtro usado. Nota: deberéa tenerse
cuidado durante la remocién del filtro de no romper
o dafar en ninguna forma las lineas de com-
bustible.

+ Limpie la base de montaje del filtro y recubra el
empaque del nuevo filtro con aceite de motor
limpio.

« Atornille el nuevo filtro a mano hasta que el
empaque haga contacto con la base de montaje.
Utilizando una llave de filtro de aceite, apriete el fil-
tro de 1/2 a 7/8 de vuelta mas.

+ Vuelva a llenar el carter con la cantidad especifica-
da del aceite de motor recomendado. Reinstale el
tapon del orificio de llenado de aceite y apriete bien.

+ Arranque el motor y revise si hay fugas en el filtro
de aceite.

« Pare el motor y revise el nivel de aceite. Si es
necesario, agregue aceite hasta la marca de limite
superior de la bayoneta.

A ADVERTENCIA

+ Nunca utilice gasolina o solventes de bajo punto
de inflamacién para limpiar el elemento de filtro
de aire; podria haber un incendio o explosion.

A PRECAUCION

* Nunca opere el motor sin el filtro de aire. EI
resultado seria un rapido desgaste del motor
debido a los contaminantes como el polvo y
suciedad que entran al motor.

FILTRO DE AIRE

El motor diesel esta equipado con un filtro de aire tipo
seco. Nunca le aplique aceite. Dé servicio al filtro de
aire en la siguiente forma:

Reemplace el elemento cada 500 horas de
operacion. Bajo condiciones de polvo extremas,
reemplace antes.
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MANTENIMIENTO

D-3

Instrucciones de Servicio
Filtros de Aire de Motores de Una y Dos Etapas

1 Remueva el Filtro

Abra y remueva la cubierta
de servicio. Debido a que el
filtro encaja perfectamente en el tubo de
escape, creando un sello critico, habra algo de
resistencia inicial, similar a la de romper el sello

Gire elfiltro 4o 0 frasco. Mueva suavemente el extremo
al tiempo . . . .
que jala del filiro hacia atras y hacia adelante para

romper el sello, y después gire al tiempo que
jala hacia fuera. Evite golpear el filtro contra
la cubierta.

hacia afuera.

Si su filtro de aire tiene un filtro de seguridad, reempléacelo cada
tercer cambio de filtro primario. Remueva el filtro de seguridad
como lo haria con el filtro primario. AseguUrese de cubrir el tubo
de escape del filtro de aire para evitar que cualquier

contaminantes sin filtrar caiga sobre el motor.
2 Limpie Ambas Superficies del Tubo de
Escape y Revise la Valvula Vacuator™
Utilice un trapo limpio para limpiar la superficie de sellado y el
interior del tubo de escape. Un contaminante en la superficie de
sellado podria dafiar un sello efectivo y provocar una fuga.
Asegurese de que todos los contaminantes se han eliminado
antes de insertar el nuevo filtro. La suciedad que se transfiera
accidentalmente al interior del tubo de escape llegara al motor y
causara desgaste. Los fabricantes del motor afirman que jsélo se

necesitan unos cuantos gramos de suciedad para “empolvar” el
motor! Tenga cuidado de no dafar el area de sellado en el tubo.

Limpie ambos
lados del tubo
de escape

Borde exterior del
tubo de escape

Borde interior del
tubo de escape

Si su filtro de aire esta equipado con una Valvula Vacuator™
Revise visualmente y apriete fisicamente para asegurarse
que la valvula es flexible y que no esta invertida, dahada
u obstruida.

Revise el Filtro Anterior
en Busca de Fugas

Inspeccione visualmente el filtro anterior
en busca de cualquier signo de fuga.
Una capa de polvo en el lado limpio del
filtro es una indicacion. Elimine cualquier
causa de fuga antes de instalar el nuevo =
filtro.

Inspeccione el Nuevo Filtro en
Busca de Daihos

Inspeccione el nuevo filtro cuidadosamente,
poniendo atencion al interior del R
extremo abierto, que es el area de
sellado. NUNCA instale un filtro
dafado. Un nuevo filtro de sello
radial Donaldson puede tener un
lubricante seco en el sello para ayudar &
en la instalacion.

5 Inserte el Nuevo Filtro Radial Adecuadamente

Si se encuentra dando servicio al filtro de seguridad, este debera
estar asentado en posicion antes de instalar el filtro primario.

Inserte el nuevo filtro cuidadosamente.
Coloque el filtro a mano, asegurandose
de que se encuentre totalmente dentro
del alojamiento del filtro de aire antes
de cerrar la cubierta en su lugar.

El area critica de sellado se estirara ligeramente, se ajustara a si
misma y distribuira la presion de sellado equitativamente. Para
completar un sellado firme, aplique presion a mano en el borde
exterior del filtro, no en el centro flexible. (Evite empujar sobre el
centro de la tapa de uretano.) No se requiere presion de la cubie
para sostener el sello. (NUNCA utilice la cubierta de servicio par
empuijar el filtro y colocarlo en su lugar! Hacerlo podria dafar el
alojamiento, sujetadores de la cubierta y anular la garantia.

Si la cubierta toca al filtro antes de que esté totalmente en su lug
remueva la cubierta y empuje el filtro (a mano) aiin mas adentro
filtro de aire e inténtelo otra vez. La cubierta debera cerrar sin
esfuerzo adicional.

Cuando el filtro esté en su lugar, coloque la cubierta de servicio ¢
nuevo.

Precaucion

iNUNCA utilice la cubierta de servicio |
para empuijar el filtro y colocarloen su |
lugar! Hacerlo podria dafar el &
alojamiento, sujetadores de la cubiertay &8
anular la garantia.

Revise que las Conexiones Estén Bien
Apretadas

Asegurese de que todas las bandas de montaje, abrazaderas,
tornillos y conexiones en todo el sistema del filtro de aire estén
bien apretados. Revise si hay orificios en la tuberia y repare si
es necesario. jCualquier fuga en tu tuberia de entrada enviara
polvo directamente al motor!

VANTAGE® 580
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MANTENIMIENTO

D-4

SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

A ADVERTENCIA
¢ /3

EI ANTICONGELANTE CALIENTE
puede quemar la piel.

+ No remueva el tapén si el radi-
ador esta caliente.

Revise el nivel de anticongelante observando el nivel en el
radiador y botella de recuperacién. Agregue una solucion de
50/50 de anticongelante / agua si el nivel esta cerca o por
debajo de la marca “BAJO” (LOW). No llene sobre la marca
de “LLENQO" (FULL). Remueva el tapon del radiador y
agréguele anticongelante. Llene hasta la parte superior del
tubo en el cuello de llenado del radiador que incluye una
manguera de conexion que viene desde el alojamiento del
termostato.

A fin de drenar el anticongelante, abra la valvula en la parte
inferior del radiador. Abra la tapa del mismo para permitir
un drenado completo. (Apriete la valvula y vuelva a llenar
con solucién de 50/50 de anticongelante / agua.) Utilice un
anticongelante de glicol de etileno (bajo silicato) de grado
automotriz. La capacidad del sistema de enfriamiento es de
10.9 L (11.5 cuartos de galon). Apriete las mangueras supe-
rior e inferior del radiador al tiempo que llena para drenar
aire del anticongelante del sistema. Vuelva a colocar y apri-
ete el tapén del radiador.

A PRECAUCION

Siempre mezcle previamente anticongelante y agua
limpia de la llave antes de agregar al radiador. Es
muy importante utilizar una solucion precisa de
50/50 con este motor todo el afo. Esto brinda un
enfriamiento adecuado en clima caliente y protec-
cién contra congelamiento a -37°C (-34° F).

Una solucion de enfriamiento que exceda un 50% de
glicol de etileno puede dar como resultado sobreca-
lentamiento y dafo del motor. La solucién de enfri-
amiento debe mezclarse previamente antes de agre-
gar al radiador.

Remueva periddicamente la suciedad de las aletas
del radiador.

Revise periédicamente la banda del ventilador y
mangueras del radiador. Reemplace si hay signos de
deterioro.

COMO APRETAR LA BANDA DEL VENTILADOR

Si la banda del ventilador esta suelta, el motor puede
sobrecalentarse y la bateria perder su carga. Revise
la tensién oprimiendo en medio de la banda entre las
poleas. Debera desviarse cerca de 6.4 mm (.25 pulg)
bajo una carga de 9 Kg (20 Ibs.).

COMBUSTIBLE: Sélo combustible Diesel
- Combustible de Bajo Azufre o de ultra bajo
azufre solo en los E.U.A y Canada.

Al final de cada dia de uso, vuelva a llenar el tanque
de combustible para minimizar la condensacion de
humedad y contaminacién de suciedad en la linea de
combustible. No llene de mas; deje espacio para que
el combustible se expanda.

Utilice unicamente combustible diesel fresco Num.
2D. Se recomienda el uso de combustible diesel Num.
1D en lugar del Nim. 2D a temperaturas por debajo
de -5°C (23°F). No utilice queroseno.

Para instrucciones sobre cémo reemplazar el filtro de
combustible, vea el Manual del Operador del Motor.

PURGA DEL SISTEMA DE COMBUSTIBLE

Tal vez necesite purgar el aire del sistema de com-
bustible si se han desconectado las lineas o filtro de
combustible, el tanque se ha quedado vacio o
después de periodos de almacenamiento prolongado.
Se recomienda que la valvula de cierre de com-
bustible se cierre durante los periodos de inactividad.

A ADVERTENCIA

A fin de evitar lesiones personales, no purgue un
motor caliente. Esto podria hacer que se derrama-
ra el combustible sobre un colector de escape
caliente, creando un peligro de incendio.

Purgue el sistema en la siguiente forma:

1. Llene el tanque con combustible.

2. Abra la valvula de cierre de combustible.

3. Afloje el conector de purga en el colector del inyec-
tor de combustible.

4. Opere la palanca de cebado manual hasta que el
combustible salga del tornillo de purga en el colec-
tor del inyector. Esto podria tardarse 20-30 segun-
dos de rapida operaciéon de la palanca de cebado.
Apriete el conector de purga en el colector del
inyector.

5. Siga los procedimientos normales de ARRANQUE
hasta que arranque el motor.

VANTAGE® 580
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D-5 MANTENIMIENTO D-5

FILTRO DE COMBUSTIBLE

1. Revise si el filtro de combustible tiene acumulacion
de agua o sedimentos.

2. Reemplace el filtro de combustible si encuentra que
tiene acumulaciéon de agua o sedimentos en exce-

so. Vacie el prefiltro de combustible.
EL EXCESO DE VELOCIDAD ES PELIGROSO

La alta velocidad maxima permisible para esta
magquina es de 1850 RPM, sin carga. NO altere los
componentes o configuracion del gobernador ni
haga ningun otro ajuste para aumentar la veloci-
dad maxima. Lesiones personales graves y dafnos
a la maquina pueden ser el resultado de una
operacion a velocidades superiores a la maxima.

AJUSTE DEL MOTOR

Los ajustes al motor s6lo pueden ser realizados por
un Centro de Servicio Lincoln o un Taller de Servicio
de Campo autorizado.

MANTENIMIENTO DE LA BATERIA

A fin de acceder la bateria, remueva la charola de la
misma del frente de la maquina con una llave de tuer-
cas o desatornillador plano de 3/8". Jale la charola lo
suficientemente lejos de la maquina como para
desconectar el cable negativo primero y después del
positivo. Entonces, puede inclinar la charola y levan-
tarla para retirarla completamente y asi poder dar un
facil servicio a la bateria.

A ADVERTENCIA

LOS GASES DE LA BATERIA pueden

explotar.

® Mantenga las chispas, flama y cig-
arros alejados de la bateria.

Para evitar una EXPLOSION al:

e INSTALAR UNA NUEVA BATERIA — desconecte
primero el cable negativo de la bateria anterior y
después conecte a la nueva bateria.

e CONECTAR UN CARGADOR DE BATERIA — retire la
bateria de la soldadora desconectando el cable neg-
ativo primero, y después el positivo y la abrazadera
de la bateria. Cuando reinstale, conecte al ultimo el
cable negativo. Mantenga una buena ventilacién.

e USAR UN ELEVADOR DE POTENCIA — conecte

primero el cable positivo a la bateria y después
conecte el negativo al pie del motor.

El ACIDO DE LA BATERIA puede quemar
los ojos y la piel.

® Use guantes y protecciones para los
ojos, y tenga cuidado cuando trabaje
cerca de la bateria.

o Siga las instrucciones impresas en la bateria.

LIMPIEZA DE LA BATERIA

Mantenga la bateria limpia utilizando un trapo himedo cuando
esté sucia. Si las terminales parecen estar corroidas,
desconecte los cables de la bateria y lave las terminales con
una solucion de amoniaco, o una solucién de 0.1113 kg (1/4
de libra) de bicarbonato de sosa y 0.9461 litros (1 cuarto de
galon) de agua. Asegurese de que las clavijas de ventilacion
de la bateria (si estan equipadas) estén bien apretadas para
que ninguna solucion entre a las celdas.

Después de limpiar, enjuague la parte externa de la bateria, el
compartimiento de la misma y &reas circundantes con agua
limpia. Recubra las terminales de la bateria ligeramente con
petrolato 0 una grasa no conductora para retardar la corrosion.
Mantenga la bateria limpia y seca. La acumulacion de
humedad en la bateria puede llevar a una descarga mas rapi-
day a la falla temprana de la bateria.

REVISION DEL NIVEL DE ELECTROLITO

Si las celdas de la bateria estan bajas, llénelas hasta el orificio
del cuello de llenado con agua destilada y recargue. Si una
celda esté baja, revise si hay fugas.

CARGA DE LA BATERIA

Cuando cargue, conecte en puente, reemplace o conecte en
otra forma los cables de la bateria a la misma, asegurese de
que la polaridad sea la adecuada. Una polaridad incorrecta
puede dafiar el circuito de carga. La terminal positiva (+) de la
VANTAGE® 580 tiene una cubierta de terminal roja.

Si necesita cargar la bateria con un cargador externo,
desconecte primero el cable negativo y después el positivo
antes de conectar los cables del cargador. Después de haber
cargado la bateria, reconecte primero el cable de bateria posi-
tivo y luego el negativo. No hacerlo, puede dar como resultado
dafios en los componentes internos del cargador.

Para conocer las configuraciones y tiempo de carga correctos
del cargador, siga las instrucciones del fabricante del cargador
de bateria.

SERVICIO DEL SUPRESOR DE
CHISPA OPCIONAL

Limpie cada 100 horas.

A ADVERTENCIA

+ EL MOFLE PUEDE ESTAR CALIENTE

- PERMITA QUE EL MOTOR SE ENFRIE jANTES
DE INSTALAR EL SUPRESOR DE CHISPAS!

- iNO OPERE EL MOTOR MIENTRAS INSTALA EL
SUPRESOR DE CHISPAS!

VANTAGE® 580
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D-6 MANTENIMIENTO D-6
MANTENIMIENTO DE LA
SOLDADORA/GENERADOR PROCEDIMIENTO DE PRUEBA Y

ALMACENAMIENTO: Almacene en areas protegidas
limpias y secas.

LIMPIEZA: Aplique periddicamente aire de baja pre-
sién al generador y controles. Haga esto por lo menos
una vez a la semana, particularmente en areas
sucias.

REMOCION DE LAS ESCOBILLAS Y REEMPLAZO:
Es normal que las escobillas y anillos de deslizamien-
to se desgasten y oscurezcan ligeramente.
Inspeccione las escobillas cuando sea necesario un
reacondicionamiento general del generador.

A PRECAUCION

* No intente pulir los anillos de deslizamiento
mientras el motor esté funcionando.

A ADVERTENCIA

+ Sélo Personal Capacitado de Fabrica de Lincoln
Electric debera llevar a cabo el Servicio y
Reparaciones. Las reparaciones no autorizadas
realizadas en este equipo pueden dar como
resultado 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 y pre-
cauciones de seguridad.

RESTABLECIMIENTO DEL MODULO GFClI

El médulo GFCI debera ser probado adecuadamente
por lo menos una vez al mes o cada vez que se abra.
A fin de probar y restablecer el médulo GFCI ade-
cuadamente:

+ Si el mbédulo se ha abierto, primero remueva cuida-
dosamente cualquier carga y revise si hay dafios.

+ Si el equipo ha sido apagado, debera ser encendido
de nuevo.

« El equipo necesita operar a alta velocidad y que se
hagan los ajustes necesarios en el panel de control
para que el equipo proporcione por lo menos 80
voltios a las terminales de entrada del receptaculo.

+ El interruptor automético para este mddulo no debe
abrirse. Restablezca si es necesario.

« Oprima el boton “Restablecer” ("Reset") localizado
en el modulo GFCI. Esto asegurard una operacion
GFCI normal.

« Enchufe una luz nocturna (con un interruptor de
"ENCENDIDO/APAGADQ") u otro producto (como
una lampara) en el médulo GFCl y “ENCIENDA” el
producto.

+ Oprima el botén de “Prueba” ("Test") localizado en el
moédulo GFCI. La luz nocturna u otro producto
debera “APAGARSE”.

« Oprima el botdn “Restablecer” ("Reset") de nuevo.
La luz u otro producto debera “ENCENDERSE” de
nuevo.

Si la luz u el otro producto permanecen “ENCENDI-
DOS” cuando se oprime el boton “Prueba” ("Test"),
GFCI no esta funcionado adecuadamente o ha sido
instalado incorrectamente (mal conectado). Si su GFCI
no trabaja correctamente, pdngase en contacto con
electricista certificado calificado quien pueda evaluar la
situacion; vuelva a conectar el GFCI si es necesario o0
reemplace el dispositivo.

VANTAGE® 580
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E-1 LOCALIZACION DE AVERIAS E-1

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 fun-
cionamientos de la maquina. Siga simplemente el pro-
cedimiento de tres pasos que se enumera a contin-
uacion.

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

Paso 2. CAUSA POSIBLE.

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

Paso 3. CURSO DE ACCION RECOMENDADO.

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

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

A PRECAUCION

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

VANTAGE® 580
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LOCALIZACION DE AVERIAS

E-2

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA
POSIBLE

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

Es evidente un dano fisico o eléctri-
€O mayor.

—

.Pdéngase en contacto con su

Taller de Servicio de Campo
Autorizado de Lincoln Local.

El motor no enciende.

. Bateria baja. Carguela.
. Conexiones de cables de bateria

sueltas. Inspeccione, limpie y
apriete.

. Motor del arrancador con falla.

Péngase en contacto con su
Taller de Servicio de Motor local.

El motor enciende pero no arranca.

1. La valvula de cierre de combustible en el

Filtro de Combustible Principal esta en la
posicion de APAGADO. Abra la vélvula
colocando la manija en la posicion verti-
cal.

Filtros de combustible sucios/obstruidos;
revise y reemplace el elemento de filtro
principal y/o Filtro de Combustible interno.
Combustible agotado. Llene el tanque y
purgue el sistema de combustible.

Alta temperatura del anticongelante o
baja presion de aceite. (Luz de indicacion
encendida). Revise los niveles de aceite
y anticongelante. Llene si es necesario.
Revise si hay una banda de ventilador
suelta o rota.

Solenoide de cierre de combustible con
falla. Revise si el solenoide de apagado
funciona bien y no esta trabado/ contacte
a su taller de servicio de motor autoriza-
do.

Bomba de combustible con falla. Revise
el flujo de combustible a través de los fil-
tros. Pongase en contacto con el Taller
de Servicio del Motor local autorizado.

Si todas las areas posibles de
desajuste han sido revisadas y el
problema persiste, Péngase en
Contacto con su Taller de Servicio
de Campo Autorizado de Lincoln
local.

El motor se apaga poco después del
arranque.

—_

. Alta temperatura del anticongelante

0 baja presién de aceite. (Luz de
indicacién encendida). Cambie el
aceite y filtros de aceite, y llene al
nivel adecuado. Revise y llene el
nivel de anticongelante. Revise si
hay una banda de ventilador suelta o
rota. Arranque el motor y vea si hay
fugas.

Interruptor de presidén de aceite u
otro componente del motor con falla.
Péngase en contacto con el Taller de
Servicio del Motor local autorizado.
Gobernador/Tarjeta de Proteccion
con falla.

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.

VANTAGE® 580
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LOCALIZACION DE AVERIAS

E-3

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA
POSIBLE

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

El motor se apaga mientras se apli-
ca la carga.

1. Alta temperatura del anticongelante del
radiador. Reduzca la carga si excede la
capacidad nominal. Agregue anticonge-
lante al sistema si esté bajo. Limpie las
aletas del radiador si estan sucias. Apriete
la banda del ventilador si esta suelta.
Remueva los objetos que bloquean o que
estan cerca de las aperturas de toma de
aire en ambos lados de la base y extremo
del escape (parte posterior del gabinete).

El motor funciona irregularmente.

1. Filtros de combustible o aire
sucios. Inspeccibnelos/reem-
placelos segun sea necesario.

2. Agua en el combustible. Si hay
agua en el tanque, vacielo y vuel-
va a llenar; purgue entonces las
lineas de combustible.

La bateria no permanece cargada.
La luz de indicacién del alternador
del motor esta encendida mientras la
magquina funciona.

1. Bateria con falla. Reemplace.

2. Conexiones sueltas en la bateria
o alternador. Limpie y apriete las
conexiones.

3. Alternador del motor o médulo de
cargador con falla. Consulte al
Taller de Servicio del Motor local.

El motor no pasa a baja velocidad.

—_

. Interruptor del Gobernador en
posicion de velocidad Alta
(High); establézcalo en Auto.

2. Carga externa en la soldadora o

potencia auxiliar. Remueva
todas las cargas externas.

3. Tarjeta de P.C. o solenoide del

Gobernador con falla.

El motor no pasa a alta velocidad
cuando se intenta soldar.

1. Conexion deficiente del cable de
trabajo al trabajo. Asegurese de
que la pinza de trabajo esté bien
conectada al metal limpio de la
base.

2. Interruptor del “Contactor” esta

en la posicibn equivocada.
Establezca en “Soldadura
Encendida” cuando suelde sin
cable de control. Consulte el
capitulo de Operaciones para
conocer el uso adecuado de este
interruptor.

3. Tarjeta de PC con falla. La baja

velocidad esta establecida muy
baja.

Si todas las areas posibles de
desajuste han sido revisadas y el
problema persiste, Péngase en
Contacto con su Taller de Servicio
de Campo Autorizado de Lincoln
local.

A PRECAUCION

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

VANTAGE® 580
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LOCALIZACION DE AVERIAS

E-4

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA
POSIBLE

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

El motor no pasa a alta velocidad
cuando se usa potencia auxiliar.

1. La carga de potencia auxiliar es menor de
100 watts. El gobernador tal vez no
responde con menos de una carga de 100
watts. Establézcalo en “Alta” ("High").

2. Tarjeta de P.C. con falla.

El motor no pasa a alta velocidad
bajo soldadura o carga auxiliar.

. Solenoide del gobernador con falla. Revise si
hay un acoplamiento torcido o resorte roto.

2. Tarjeta de PC con falla (de control o gober-

nador).

El motor no desarrolla potencia
maxima. Funciona irregularmente.

1. Filtro de combustible obstruido. Reemplace.
2. Filtro de aire obstruido. Limpie o reemplace.
3. Configuracion de alta velocidad incorrecta;

revise y ajuste si se requiere.

4. Valvulas fuera de ajuste.
5. Combustible contaminado con agua o sedi-

mento. Revise el prefiltro de combustible y
vacie el agua; purgue el sistema de com-
bustible. Reemplace el combustible en el
tanque si es necesario.

El motor no pasa a alta velocidad
cuando se intenta soldar o utilizar
potencia auxiliar. Cambiar a alta
velocidad manual no funciona.

1. Resorte roto en el Solenoide del

Gobernador; acoplamiento del solenoide
torcido; tarjeta de PC con falla (de control 0
gobernador); baja velocidad establecida
muy baja en el solenoide del gobernador.

El motor no se apaga.

1. Solenoide de Cierre de Combustible

no funciona adecuadamente/se traba
con las varillas. Detenga el motor cer-
rando la valvula localizada en el filtro
principal de combustible. Péngase en
contacto con el Taller de Servicio del
Motor local autorizado.

El motor no desarrolla potencia max-
ima. Baja salida auxiliar y de sol-
dadura. Funciona irregularmente.

1. Filtro de combustible sucio/obstruido.

Reemplace.

2. Filtro de aire sucio/obstruido. Reemplace.
3. Inyectores de combustible sucios.

Pbngase en contacto con el Taller de
Servicio del Motor autorizado.

4. Combustible contaminado con agua.

Revise si el Recipiente del Filtro Principal y
los Filtros de Combustible en Linea tienen
agua. Limpie y reemplace segun sea
necesario. Reemplace el combustible en
el tanque.

5. Manguera de combustible rota o suelta.

Reemplace y apriete las abrazaderas.

6. Vélvulas fuera de ajuste. Pdngase en con-

tacto con el Taller de Servicio del Motor
local autorizado.

A PRECAUCION

Si todas las areas posibles de
desajuste han sido revisadas y el
problema persiste, Péngase en
Contacto con su Taller de
Servicio de Campo Autorizado de
Lincoln local.

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

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA
POSIBLE

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

No hay salida de potencia de sol-
dadura.

—_

. Conexion deficiente del cable de trabajo al

. Interruptor de “Terminales de Soldadura”

. Tarjeta de PC o alternador de la soldadora

trabajo. Asegurese de que la pinza de tra-
bajo esté bien conectada al metal limpio
de la base.

("Weld Terminals") en la posicion equivo-
cada. Establezca en “Terminales de
Soldadura Encendidas” ("Weld Terminals
On") cuando suelde sin cable de control.

con falla.

La soldadora tiene salida pero no
control.

. Conexién deficiente del control

tor de 6 6 14 pines. Revise las
conexiones.
. Cable remoto, alimentador de

. Potenciémetro de control o tarjeta

remoto/cable de control al conec-

alambre o cable del alimentador
de alambre con falla. Reemplace
Si es necesario.

de P.C. con falla.

El alimentador de alambre no fun-
ciona cuando el cable de control
esta conectado a un conector de 14
pines.

—_

. Interruptor automético de alimentacion del

alimentador de alambre abierto. Revise los
interruptores de 42V y restablezca si estan
abiertos.

Cable de control con falla. Repare o reem-
place si es necesario.

Alimentador de alambre con falla.
Reemplace.

Si todas las areas posibles de
desajuste han sido revisadas y el
problema persiste, Péngase en
Contacto con su Taller de Servicio
de Campo Autorizado de Lincoln
local.

No hay potencia auxiliar.

. Interruptores de circuito abiertos.

. El modulo GFCI tal vez esté abierto.

. Conexiones con falla a los receptacu-

. Tarjeta de PC o alternador de la sol-

Restablézcalos. Si los interruptores
contintan abriéndose, reduzca la
generacion de energia.

Siga “Procedimiento de Prueba y
Reestablecimiento del Médulo GFCI”
en la seccion de MANTENIMIENTO
de este manual.

los auxiliares. Reviselas.

dadora con falla.

A PRECAUCION

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

E-6

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA
POSIBLE

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

El arco de soldadura esta “frio.” No
es estable o satisfactorio. EI motor
funciona normalmente. La potencia
auxiliar es normal.

—_

. Asegurese de que el selector de MODO

esté en la posicién correcta para el proce-
so que se esta utilizando. (Por ejemplo,
ALAMBRE CV, TUBERIA, ELECTRODO
REVESTIDO CC.)

Asegurese de que el electrodo (alambre,
gas, voltaje, corriente, etc.) sea el correcto
para el proceso que se est4 utilizando.
Revise si hay conexiones sueltas o con
falla en las terminales de salida de sol-
dadura y conexiones de cable de soldadu-
ra.

Los cables de soldadura pueden estar
muy largos o enrollados, provocando una
caida excesiva del voltaje.

Tarjeta de Control con falla.

Si todas las areas posibles de
desajuste han sido revisadas y el
problema persiste, Péngase en

No hay salida en el Modo de Tuberia
(Pipe).

—_

. Asegurese de que el interruptor VRD de

palanca de ENCENDIDO/APAGADO esté en
la posicion de “APAGADO".

Conexion deficiente del cable de trabajo.
Asegurese de que la abrazadera del trabajo
esté bien conectada a metal base limpio.

El interruptor de "Terminales de Soldadura"
esta en la posicion equivocada. Coloque en
la posicién de “Terminales de Soldadura
Encendidas” ("Weld Terminals On") cuando
suelde sin cable de control.

Tarjeta de PC o alternador de la soldadora
con falla.

Contacto con su Taller de Servicio
de Campo Autorizado de Lincoln
local.

Las Luces VRD no se encienden.

. Asegurese de que el interruptor VRD de

palanca de ENCENDIDO/APAGADO esté
en la posicion de “ENCENDIDO”.

Si la lAmpara esta fundida, reemplace
ambas lamparas VRD.

Tarjeta de PC del indicador OCV con falla.

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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WARNING

R e

hp

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

I Insulate yourself from work and
ground.

ST

o

I Keep flammable materials away.

1z

Wear eye, ear and body protec-
tion.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

Mantenga el material com-
bustible fuera del area de traba-
jo.

| Protéjase los 0jos, los oidos y el
cuerpo.

French I Ne laissez ni la peau ni des vétements o . i .
mouillés entrer en contact avec des | Gardez a I'écart de tout matériel |1 Protégez vos yeux, vos oreilles
ATT E N TI 0 N piéces sous fension. inflammable. et votre corps.
| Isolez-vous du travail et de la terre.
German | Bertihren Sie keine stromfihrenden | | Entfernen Sie brennbarres | Tragen Sie Augen-, Ohren- und
Teile oder Elektroden mit Ihrem Material! Kor-perschutz!
W A R N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
I Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese I N&o toque partes elétricas e electro- | | Mantenha inflamaveis bem I Use protegéo para a vista, ouvi-
~ dos com a pele ou roupa molhada. guardados. do e corpo.
AT E N G AO | lsole-se da peca e terra.
Japanfse OEEHNOERNS. NULEHIZE O MEAXTVHEDDRTHBEEXE ® H. ERUFHICRAHEEELTT
.i = $ IE SRBNERTHALNC &, BEHICLTREYEEA, E,
T B O HIMPT — 25 HHN RS
NTVBHICLTTEL,
Chinese
o K RADY NEBEERER o B—YI B MY TR T BN, oRAIR, HEERYBREAE,
= & 9.
= B ® (R A C RMENT 41618,
Korean
e MTHL EXEs e Iy = | eddd =HE HI AFIX oM. | eF, Y Fol ExFTE
ol & mes Ho Has oA H2HIAL.
| = @ 2t MXIE HEX| oiAlR.
Arabic
. J@‘l&ﬁgwgﬂ‘ﬂ‘}.ﬂ‘uﬁ‘l. iy glsa gl AL S gl aa @ &SSSJW&QQW)\AJQUJFO
[N ", o) puad) slay 35 5K o L g Banid g
,),'.‘ bl AL Sl

Jaadl P dawa o Ve a0

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 ELEKTRODENEIN-
SATZ DES HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND
EBENFALLS ZU BEACHTEN.



9 " 4
- x
N >
I Keep your head out of fumes. | Turn power off before servicing. I Do not operate with panel open
I Use ventilation or exhaust to remove or guards off.
fumes from breathing zone. WA R N I N G
I Los humos fuera de la zonaderes- || Desconectar el cable de alimentacion | I No operar con panel abierto o Spanish
piracion. de poder de la mé&quina antes de ini- guardas quitadas. AVI S O D E
| Mantenga la cabeza fuera de los ciar cualquier servicio.
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases. P R ECA U C I O N
| Gardez latéte a l'écart des fumées. |1 Débranchez le courant avant l'entre- | I N'opérez pas avec les panneaux | French
| Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour oter les fumées des zones protection enleveés.
lour pour ATTENTION
I Vermeiden Sie das Einatmen von I Strom vor Wartungsarbeiten abschal- | | Anlage nie ohne Schutzgehduse | German
Schweibrauch! ten! (Netzstrom véllig 6ffnen; oder Innenschutzverkleidung in
| Sorgen Sie fiir gute Be- und Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
I Mantenha seu rosto da fumaga. I Nao opere com as tampas removidas. | | Mantenha-se afastado das Portuguese
| Use ventilagdo e exhaustdo para I Desligue a corrente antes de fazer partes moventes. ~
remover fumo da zona respiratoria. servico. I Nao opere com os paineis aber- AT E N g AO
I N&o toque as partes elétricas nuas. tos ou guardas removidas.
O La-LPSHEMTEICLT | @x2FFUR-H—EALEYS | @ NxAPAS—ERUAHLEEE | JPANese
Fau, PIWIE, FTBEIMvFE THEREELEVTTEL, RS- - T
O HMAPHEICL+IERLTTF&L, BFT>TTFE L, / ,§\
o RAHMES o HIEATLIRIE A, emEEIMBeARL EnTksy | ONINeSe
© 75 0 U [ {55 P 8 AL 2 L R0 4E %, ax M=
= H
Korean
e UZ2EFE SHJIAE HalSHAIR.| @ HeFo| NS XohiMAIR. o zhdo| ¥zl Mejz EFR|
® SEXHoRRy 2YIIAE oA, (@) ;_I
HA37] s 7HARIATIG _r-I o
2718 AlBshlAR. =
. ¢ Arabic
Al oo Ty dal ) and @ [ il G ALEN 38 L s LN alil @ Lhay) cals 1) lgadl 1ha 2 Y @
AN i) ki Sla ol &gl Jarial @ e ) gl Layaal) ¢ e
T im0 Al o6 Glaal) aag ng

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUCOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES
DE USO, E SIGA AS PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

FEOBBPBHDOA—-H—DIETEEL(HEA, STERLTTEV, TLTRHORERELHK >TF L,
HAOERLEFNEERENNFAURESEANRESH, XFETRINFREHRERE.

o] MZEof SEE HAXRME SX|StAIL FAl] ZYX oAl FEPSIAP| viEhCh

Jaad) caalual £l6 gl clastas 2l g Lllaniad g 2 gl g claad) oigd il ahuall cilaslal agdl g caady §8)



POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

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

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

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

LINCOLN B

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