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

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

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

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

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

/N ATENCION

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

/\\ PRECAUCION

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

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

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

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

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

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

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

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

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

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

y delantal ignifugos, pantalones de cuero

y botas altas.

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

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la

proteccion auricular.

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

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

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

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

Medidas preventivas adicionales

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

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

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

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

@
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SEGURIDAD

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

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

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

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

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

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

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

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

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

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

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

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

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

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

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,

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

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

1.1.

1.0.

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

//

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

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

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

\\\

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

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

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

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

& LOS CAMPOS

2a.

ELECTROMAGNETICOS -
PUEDEN SER PELIGROS0S. =&

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

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

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

otros efectos sobre la salud que aln se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

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

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

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

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

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

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

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

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.i.

3.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

habituales, si debe soldar en condiciones

arriesgadas desde el punto de vista eléctrico

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

habituales, como sentado, deprodillas P PELIGROSOS- = Q

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

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

una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que

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

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

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

suelde acero galvanizado.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

LAS CHISPAS
DERIVADAS DE
CORTES

Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR
INCENDIOS O EXPLOSIONES.

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

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

y los datos de funcionamiento del equipo utilizado.

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

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

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

El arco de soldadura desprende chispas y salpicaduras.

Utilice prendas de proteccion, como guantes de piel, camisas

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

un lugar distinto del habitual o en espacios cerrados. Cuando

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

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

y cadenas de elevacion hasta que fallaran.

Consulte también el apartado 1.c.

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

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

SI SE DANAN, LAS BOMBONAS
PUEDEN EXPLOTAR.

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

A

7.a.

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

correctamente a un bastidor o a un soporte fijo.

7.c. Las bombonas deberan almacenarse:

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

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

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

contacto con una bombona.

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

bombona cuando abra dicha valvula.

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

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

7.9.

h\.

A PARA EQUIPOS
ELECTRICOS.

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

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

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

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

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

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

PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instruc-
tions et les précautions de slreté specifiques qui parraissent
dans ce manuel aussi bien que les précautions de slreté
générales suivantes:

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

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

. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher
metallique ou des grilles metalliques, principalement dans

les positions assis ou couché pour lesquelles une
grande partie du corps peut étre en contact avec la
masse.

. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable
de soudage et la machine a souder en bon et sir état
defonctionnement.

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

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

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

o

o

o

[0]

-

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de sareté a leur
place.
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A INSTALACION A-1
ESPECIFICACIONES TECNICAS - CRUISER™ K-3048-1

Alimentadores de Alambre — Voltaje y Corriente de Entrada

VOLTAJE AMPERIOS DE ENTRADA
40 VDC 8 AMPS
Salida Nominal
CICLO DE TRABAJO AMPERIOS
100% 1000 AMPS

Dimensiones Fisicas (como se envian de fabrica)*

(Tamano y Peso Generales Dependientes de la Configuracién)

MODELO ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO
K3048-1 736 mm (29 pulg.) 548 mm (23 pulg.) 914 mm (36 pulg.) 94 kg. (207 Ib)
Rangos de Temperatura
Temperatura de Operacion -40°C a +50°C (-40°F a 122°F)
Temperatura de Almacenamiento | -40°C a +85°C (-40°F a 185°F)
ENGRANAJE Rango WFS Tamafios de Alambre
57:1 1.3 a 12.5 m/min 1.6 a 2.4 mm
(50 a 500 ipm) (1/16 a 3/32 pulgadas)
95:1 0.4 a 7.5 m/min 1.6 a2.4 mm
(15 a 300 ipm) (1/16 a 3/32 pulgadas)
142:1* 0.4 a 5.0 m/min 1.6 2a 5.6 mm
(15 a 200 ipm) (1/16 a 7/32 pulgadas)

* = engranaje instalado en el mecanismo de alimentacion como se equip6 de fabrica.

CRUISER™
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A-2 INSTALACION A-2

DESCRIPCION FiSICA GENERAL

CRUISER™ es una plataforma modular de propulsion
automatica que sirve para realizar soldaduras de arco
sumergidas. Un disefio unico de tubo y abrazadera brinda
flexibilidad para montar los componentes de alimentacion en
cualquier posicion.

El alambre se alimenta al arco a través del mecanismo de
alimentacion comprobado. Todos los rodillos impulsores,
boquillas, puntas de contacto y enderezadores de alambre
son comunes entre los mecanismos de alimentacién MaxSA
y el mecanismo de alimentacion CRUISER™. El mecanismo
de alimentacion gira alrededor de dos ejes para establecer
los angulos de traccién/arrastre e inclinacion de la antorcha.

El mecanismo de alimentacién se monta en dos rieles X-Y
de trabajo pesado. Los rieles transversales permiten el
ajuste facil de la punta electrizada del electrodo y de la posi-
cion del alambre en la junta.

Toda la estructura de mastil y brazo se puede separar de la
base para fines de portabilidad y movilidad.

El tractor es impulsado por un motor magnético permanente
de CD con una caja de engranajes de 5 etapas con todos los
engranajes metalicos. Un codificador de alta resolucién
mantiene la velocidad del tractor consistente incluso a bajas
velocidades. Las ruedas estan hechas de una goma
resistente a alta temperatura, especialmente unida a un
nlcleo de aluminio. Asimismo, en el eje se encuentran mon-
tadas ruedas guia y un engranaje para poder operar las sec-
ciones de recorrido K396.

El tractor se puede configurar para una operaciéon de 3 6 4
ruedas. La configuracion flexible de las ruedas permite que
el tractor se ensamble de tal manera que se logre un equi-
librio 6ptimo, al tiempo que las ruedas se alinean para el
seguimiento de la junta.

Todos los controles se encuentran en un control colgante de
peso ligero que se conecta al tractor a través del cable
ArcLink. La cubierta del colgante esta fabricada de aluminio
para resistir los impactos y altas temperaturas.

DESCRIPCION GENERAL FUNCIONAL

CRUISER™ es una plataforma modular para soldadu-
ra de arco sumergida.

PROCESOS RECOMENDADOS

+ SAW (AC, DC+, DC-) hasta 1000 amps.
+ Tiny Twin

LIMITACIONES DEL PROCESO

« CRUISER™ no soporta procedimientos de arco
abierto.

LIMITACIONES DEL EQUIPO

+ Tobera de extension curva limitada al alambre de 3/16”.

+ Lainductancia del electrodo y cables de trabajo pueden
afectar el desempefio del arco. No enrolle el exceso de
cable.

+ Para comunicaciones digitales robustas, no utilice mas
de 200 pies de cable de control.

+ CRUISER™ opera s6lo en 40 VCD.

+ No hay 115 VCA en el tractor.

+ El radio de giro minimo de CRUISER™ es de 10 pies
cuando se ensambla con 3 ruedas.

+ El radio de giro minimo de CRUISER™ es de 20 pies
cuando se ensambla con 4 ruedas.

+ Las ruedas de goma estan clasificadas a 260°C (500°F).
+ El puntero laser montaje no es compatible con la

boquilla o la boquilla pequena doble K148.

FUENTES DE PODER RECOMENDADAS
« Power Wave CA/CD 1000

CARACTERISTICAS DEL DISENO
Incluye Funciones Estandar
Desempeiio del Arco

+ La combinaciéon de CRUISER™ y Power Wave
AC/DC 1000 proporciona nuevos niveles de pro-
ductividad de arco sumergido.

Controles del Usuario

Peso ligero, control colgante de mano.

« Cuatro memorias para seleccion rapida de procedimientos
comunes.

+ Control de secuencia completa para ajustar la soldadura
de principio a fin.

+ Todos los controles de soldadura localizados en el control
colgante, incluyendo la seleccion del programa.

+ Indicador l&ser para ayudar a dirigir a la CRUISER™.

Mecanismo de Alimentacion

+ Engranajes intercambiables para alimentar alambres de
diametro pequefio a alta velocidad y alambres de mayor
diametro a baja velocidad.

+ Motor magnético permanente de CD, alto torque con
tacometro para un control exacto de la velocidad de ali-
mentacion de alambre.

+ Incluye un enderezador de alambre de tres rollos.

+ Utiliza toberas de contacto de arco sumergido de Lincoln
estandar.

Tractor y Armazén

+ Se configura con base en el disefio de 3 6 4 ruedas de
patente pendiente, para el mejor recorrido y equilibrio.

+ Motor magnético permanente de CD con codificador para
velocidades de recorrido estables y precisas.

+ Todos los engranajes de acero para larga vida.

+ Embrague de recorrido de accionamiento facil.

+ Totalmente ensamblados para uso de recorrido.

+ Ruedas de goma de alta temperatura para traccion superi-
or y resistencia al calor de hasta 260°C (500°F).

+ Rieles de trabajo pesado para ajustar la posicion del elec-
trodo en la junta.

CRUISER™
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A-3 INSTALACION A-3

UBICACION

A ADVERTENCIA

® La DESCARGA ELECTRICA
puede causar la muerte.

« No toque el mecanismo de ali-
mentacion, rodillos impulsores,
tobera, bobina de alambre, electro-
do o motor de mecanismo de ali-
mentacién cuando la salida de sol-
dadura esté ENCENDIDA.

- El tractor es una pieza automatica de equipo que se
puede controlar en forma remota.

+ APAGUE la alimentacion en el interruptor de desconex-
ion o caja de fusibles antes de intentar conectar o
desconectar las lineas de alimentacion, cables de sali-
da o cables de control.

+ No opere sin las cubiertas, paneles o guardas.

* No permita que el electrodo o carrete de alambre toque
el armazén del tractor.

+ S6lo personal calificado debera realizar esta insta-
lacion.

+ Aislese del trabajo y tierra.

+ Siempre utilice guantes aislantes secos.

A ADVERTENCIA

e~ 4 Las PARTES MOVILES pueden
provocar lesiones.
+ Aléjese de las partes maviles.
+Las partes del tractor se pueden

mover repentinamente cuando se
aflojan los pernos.

« Todas las abrazaderas y collarines deberan asegu-
rarse antes de operar.

Configure el tractor para operacién estable, con una
tolva de fundente llena y vacia, y un carrete lleno y
vacio.

\\\

Mantenga espacio libre entre las partes a potencial del
electrodo, y todos los otros componentes del tractor. Las
partes que estan a potencial de electrodo son:

+ Alambre

« Carrete de Alambre

+ Rodillos de enderezador de alambre

- Adaptador de buje de conducto metélico

- 4 cabezas de tornillo en la parte posterior del
enderezador de alambre

+ Placa de alimentacion y rodillos impulsores

+ Ensamble de la tobera de contacto
» Extensiones de la tobera
* Punta de contacto

Opere la CRUISER™ sélo en superficies estables y
secas.

Operar el tractor en superficies inclinadas requiere
ajustar y/o ensamblarlo en forma distinta a la enviada
de fabrica.

No sumerja el tractor.

Es responsabilidad del usuario/fabricante/operador
ensamblar el tractor de tal manera que se mantenga
estable y haya espacios libres eléctricos seguros.

El tractor estad clasificado para uso en exteriores
(IP23S) con la cubierta del carrete de alambre instala-
da.

Proteja la CRUISER™ de las antorchas precalentadas.

CRUISER™
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A-4 INSTALACION A-4

ENSAMBLE GENERAL

A ADVERTENCIA
N\ @

La DESCARGA ELECTRICA

puede causar la muerte.

+ Las abrazaderas y collarines que
no estan bien asegurados pueden
moverse provocando que las
partes en el potencial del electrodo
hagan contacto con el armazoén del
tractor u otros componentes.

- Solo personal calificado debera instalar, utilizar o dar
servicio a este equipo.

A ADVERTENCIA

El EQUIPO QUE CAE puede
provocar lesiones.

+ Levante sélo con equipo de
capacidad adecuada.

- Asegurese de que la maquina
esta estable cuando la levante.

+ No levante la maquina si el gan-

cho de levante esta danado.
+ No levante la maquina mientras esté suspendida de
la oreja de levante.
+ No asegurar las abrazaderas, collarines, cadenas y
oreja de levante adecuadamente puede dar como
resultado lesiones fisicas.

Abrazaderas

+ Apriete los pernos de las abrazaderas a 34 Nm (25 pies-libras).
+ Utilice las abrazaderas con una llave en los tubos horizontales.

FIGURA A.1 - ABRAZADERAS

Apriete a 34 Nm (25 pies-libras)

Llave de la Abrazadera

Collarines

+ Apriete el tornillo del collarin a 0.3 Nm (42 pulg-libras)
FIGURA A.2 — COLLARINES

Apriete 0.3 Nm
(42 pulg-libras)

Oreja de Levante

+ Apriete el hardware de la oreja de levante a 0.17 Nm (24
pulg-libras). No apriete de mas o el mastil puede deformarse.

FIGURA A.3 - OREJA DE LEVANTE

Apriete 2 0.17 Nm
(24 pulg-libras)

Cadena y Anclaje del Mastil

» La cadena debera de conectarse desde la base al
mastil antes de levantar.
+ Apriete todo el hardware como se muestra.

FIGURA A.4 - CADENA Y ANCLAJE DEL MASTIL

Conecte la cadena

de la base al mastil Apriete a 0.17 Nm

J . ’ (24 pulg-libras)
- = —
e =S A =
— = ﬁl'j- Apriete a 34 Nm
e 7, R (25 pulg-libras)
{.. I &l _H L/
[ | b . . :
| ] S - — Apriete el tornillo del collarin

i a 0.3 Nm (42 pulg-libras)

CRUISER™
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INSTALACION

A-5

ARBOTANTES

Los arbotantes “dirigen” a CRUISER™ a lo largo de una
superficie vertical guidndola a un &ngulo ligero. La compen-
sacion sugerida entre los arbotantes frontal y trasero es de
12.7mm (%.”"). Arbotantes mas grandes aumentan la friccion
que impulsa a la CRUISER™ hacia delante y pueden causar
errores de sobrecorriente del motor de recorrido, asi como un
répido desgaste de las ruedas.

Cuando ensamble la CRUISER™, ajuste el riel transversal a
la posicion intermedia y posicione el alambre en la junta.
Después ensamble los arbotantes frontal y posterior, y haga
ajustes finos a la posicion del alambre utilizando el riel trans-
versal.

FIGURA A.5 - ARBOTANTES

DIRECCION DE
LA VIAJAR

e

Los arbotantes se pueden apilar para lograr longitud
adicional. Deslice la Tuerca T (S28835) en la extrusion
y después inserte un perno de %-20 a través de las
ranuras del arbotante.

FIGURA A.6 — EXTENSION DE LOS ARBOTANTES

Roldana Plana

MECANISMO DE DIRECCION MANUAL,
ENSAMBLE

Como se envia de fabrica, el mecanismo de direccion
manual esta ensamblado con una rueda guia para recor-
rido en una junta a tope. La rueda guia se puede reem-
plazar con una rueda de goma para direcciébn manual.

FIGURA A.7 - MECANISMO DE DIRECCION MANUAL

Roldanade Tuerca

Seguridad  Hexagonal
Roldana

Plana

Buje
T11267-B
o "
T11267-B
Roldana de
Roldana Seguridad .

Hexagonal

Rueda

Roldana de i @ Buje S17073-5
Perno de %4-20 Seguridad / S17073-5A
Tuerca T
(528835)
CRUISER™
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A-6 INSTALACION A-6

MECANISMO DE DIRECCION MANUAL,
AJUSTE

A fin de dirigir la CRUISER™ a la Derecha:

Afloje el perno B
Apriete el perno A para establecer el &ngulo de la rueda.
Ajuste el perno B

A fin de dirigir la CRUISER™ a la Izquierda:

Afloje el perno A
Apriete el perno B para establecer el angulo de la rueda
Ajuste el perno A

FIGURA A.8 — AJUSTE

Izquierda

RIEL TRANSVERSAL

Cada riel tiene 102mm (4”) de recorrido.

Cuando ensamble la CRUISER™, verifique que no
haya componentes en el potencial del electrodo que
hagan contacto con el armazén a lo largo de toda la

distancia de recorrido de los rieles.

Los rieles pueden desensamblarse y después posi-

cionarse en relacion entre si.

FIGURA A.9 — LIMITES DE CARGA

odo
€] 21 ft-lbs max
(28.5 Nm)
(@]
oqo
50 Ibs max
(22.7 kg)

EJE DEL CARRETE DE ALAMBRE

+ Coloque el eje del carrete de alambre para evitar

que el carrete y electrodo hagan contacto con el
armazon del tractor y base.

+ El eje del carrete de alambre debe ser horizontal u

orientarse hacia arriba.

FIGURA A.11 — EJE DEL CARRETE DE ALAMBRE

FIGURA A.10 — VARIAS CONFIGURACIONES DE RIEL POSIBLES

V4

POSICIO
DE FABRICA

CRUISER™
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AT INSTALACION AT
ENSAMBLE DE LA CUBIERTA DEL CARRETE DE ALAMBRE

1. Determine la orientacion angular de la cubierta del car-
rete de alambre en relacién con la abrazadera del eje. A
fin de cambiar el angulo de la cubierta, remueva los 6
pernos que aseguran la parte posterior de la cubierta al
soporte de montaje utilizando una llave de 7/16”. Vuelva
a ensamblar al angulo deseado, mantenga el empaque
centrado en relaciéon a la parte posterior de la cubierta.
Se tomaron las precauciones debidas para que la
cubierta gire en incrementos de 30°.
FIGURA A.11A - ENSAMBLE DE LA CUBIERTA

SOPORTE
EMPAQUE

®
®
PARTE POSTERIOR ©
DE LA CUBIERTA %\
HARDWARE

2. Desatornille el freno del eje, y remueva las partes del
mismo y el eje.

FIGURA A.11B — MONTAJE DE LA CUBIERTA

3. Remueva dos de los pernos del ensamble del eje utilizando
una llave hexagonal de 1/4”. Ensamble la cubierta de regreso
en el ensamble del eje, y apriete los pernos.

CRUISER™
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INSTALACION

A-8

4. Vuelva a ensamblar las partes del eje como se muestra.
FIGURA A.11c - PARTES DEL EJE

5. Si se requiere, cambie la posicion del ensamble del buje
esférico. Utilice una llave de 7/16” para aflojar y apretar
el hardware.

6. Enrosque el conducto en el conector metalico en el
ensamble del buje esférico. Después, deslice la funda a
lo largo del conducto y sobre el conector metalico.

FIGURA A.11d - CONDUCTO, CONECTOR METALICO, FUNDA
CONDUCTO

FUNDA

CONECTOR
METALICO

7. Cuando ensamble la cubierta a la parte posterior de la

misma, verifique si ésta esté bien asentada por todos
lados.

CRUISER™
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A-9 INSTALACION A-9
BRAZO REMOVIBLE

+ Coloque el brazo removible en tal forma que no
haga contacto con el carrete y electrodo.

+ Enrute el electrodo a través del conducto del brazo
removible al mecanismo de alimentacion.

FIGURA A.12 - BRAZO REMOVIBLE

Espacio Libre

S .47 Requerido
- 5@7 Entrada de
Alambre
j— o t=1 |
(
ie] = o

CRUISER™
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AJUSTE DEL ENDEREZADOR DE ALAMBRE

El enderezador de alambre controla la cantidad de cur-
vatura (o0 “curva”) en el alambre. Una curvatura exce-
siva puede afectar la alineacion del alambre en la
junta. Muy poca curvatura da como resultado un con-
tacto de alambre insuficiente en la punta de contacto.

A fin de ajustar el enderezador de alambre:
1. Apague la alimentacion en la fuente de poder de soldadura.

2. Afloje los dos tornillos que fijan el enderezador de alambre a
la placa de alimentacion con una llave hexagonal de 14".

FIGURA A.13 - TORNILLOS DEL ENDEREZADOR DE ALAMBRE

i =\
3. Coloque el enderezador segin se desee para
remover o agregar curvatura al alambre.

4. Apriete los dos tornillos que fijan el enderezador de
alambre a la placa de alimentacion.

5. Encienda la fuente de poder.

6. Alimente el alambre a través del enderezador.
Ajuste la cantidad de presion en el alambre con el
enderezador hasta que lograr la curvatura deseada
cuando el alambre sale de la punta.

NOTA: Una curvatura ligera del alambre ayuda a
mantener un buen contacto eléctrico dentro
de la punta de contacto.

FIGURA A.14 - ENDEREZADOR DE ALAMBRE

ELIMINAR  AGREGAR
CURVATURA CIIRVATIIRA

ROTACION DE LA PLACA DE ALIMENTACION

La placa de alimentacion del mecanismo de alimentacion se
puede girar sobre el eje del rodillo impulsor. Dependiendo de
como el tractor se ensambla, girar la placa de alimentacion
cambiara el angulo de inclinacién o angulo de arrastre.

1. Apague la alimentacion de la fuente de energia de soldadu-
ra.

2. Afloje el tornillo de fijacion en la placa de alimentacion con
una llave hexagonal de 5/16”.

3. Gire la placa de alimentacion a la nueva posicion. No per-
mita que las superficies en el potencial del electrodo toquen
el armazon, tolva de fundente, base o rieles del tractor.

4. Apriete el tornillo de fijacion para asegurar la placa de ali-
mentacién.

5. Como se equipa de la fabrica, el tractor esta configurado
con “A” como la entrada y “B” como la salida. A fin de hacer
‘B” la entrada y “A” la salida, vea el MENU DE
CONFIGURACION.

FIGURA A.15 - ROTACION DE LA PLACA DE ALIMENTACION
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TOLVA DE FUNDENTE

La tolva de fundente puede montarse ya sea sobre un tubo
horizontal o vertical, o sobre el mecanismo de alimentacion.
Para el mejor flujo de fundente, mantenga la manguera que va
de la tolva a la tobera tan vertical como sea posible.

FIGURA A.16 — MONTAJE DE TUBO VERTICAL

CABLES
Cables de Control Arclink

Los Cables de Control ArcLink estan disponibles en dos for-
mas:

+ La serie K1543-xx para la mayoria de las instalaciones en
interiores o de fabrica.

+ La serie K2683-xx para uso en exteriores o cuando el
equipo se mueve frecuentemente.

Los cables de control ArcLink/LincNet son cables de una alta
calidad especial para comunicacion digital. Son cables con-
ductores calibre 5 de cobre con un recubrimiento de goma tipo
SO. Hay un par trenzado de calibre 20 para comunicaciones
de red. Este par tiene una impedancia de aproximadamente
120 ohms y una demora de propagacion por pie de menos de
2.1 nanosegundos. Existen dos conductores de calibre 12 que
se utilizan para suministrar 40VCD a la red. El quinto alambre
es de calibre 18 y se utiliza como un cable de sension del
electrodo.

El uso de cables no estandar puede llevar a paros del sistema,
deficiente inicio de arco y problemas de alimentacion de alam-
bre.

Los cables de control conectan la fuente de poder al alimen-
tador de alambre, y éste a los otros alimentadores de alambre.

Los cables de control se pueden conectar de extremo a
extreme para extender su longitud. Utilice un maximo de 61 m
(200 pies) de cable de control entre los componentes.

FIGURA A.19 — CABLES DE CONTROL ARCLINK

Pin Funcién Pin Funcién
A ArcLink A ArcLink
B ArcLink B ArcLink
C | Sensién de voltaje 67 C  |Sension de voltaje 67
D 40 VCD D 40 VCD
E Comun E Comun
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CONEXIONES DE CABLES
FIGURA A.20 — MONTAJE DEL MECANISMO DE ALIMENTACION
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a

Cable e Sension
Entrada de ArcLink de Electrodo 67

(5 pines) \

Mecanismo de
alimentacion y
laser (14 pines)

Conector del
control colgante
(5 pines)

TAMANOS DE CABLES DE SOLDADURA

A continuacion, se muestra una tabla con los tamafios
de cables de cobre recomendados para las diferentes
corrientes y ciclos de trabajo. Las longitudes estipu-
ladas son la distancia de la soldadora al trabajo y de
regreso a la soldadora. Basicamente, los tamanos de
cables se aumentan para mayores longitudes con el
fin de minimizar la caida de cables.

TAMANOS DE CABLES RECOMENDADOS (COBRE CUBIERTO DE GOMA — CLASIFICADO A 75°C)**

Ciclo de TAMANOS DE CABLES PARA LAS LONGITUDES COMBINADAS DE ELECTRODOS
. Y CABLES DE TRABAJO
Trabajo
Amperios | Porcentual| 59 pje 502100 Pies | 1002150 Pies | 1502200 Pies | 200 a 250 Pies

600 60 3/0 3/0 3/0 4/0 2-3/0
600 80 2-1/0 2-1/0 2-1/0 2-2/0 2-3/0
600 100 2-1/0 2-1/0 2-1/0 2-2/0 2-3/0
650 60 3/0 3/0 40 2-2/0 2-3/0
650 80 2-1/0 2-1/0 2-1/0 2-2/0 2-3/0
700 100 2-2/0 2-2/0 2-3/0 2-3/0 2-4/0
800 80 3-1/0 3-1/0 3-1/0 2-3/0 2-4/0
800 100 2-3/0 2-3/0 2-3/0 2-3/0 2-4/0
1000 80 2-4/0 2-4/0 2-4/0 2-4/0 4-2/0
1000 100 3-3/0 3:3/0 3:3/0 3-3/0 3:3/0
1200 80 3-4/0 3-4/0 3-4/0 3-4/0 3-4/0
1200 100 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0
1500 80 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0
1500 100 5-4/0 5-4/0 5-4/0 5-4/0 5-4/0

** Los valores tabulados son para la operacién a temperatura ambiente de 40°C y menos. Las aplicaciones por arriba
de los 40°C pueden requerir cables mas grandes que los recomendados, o cables clasificados a mas de 75°C.
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CONFIGURACION DEL SISTEMA

FIGURA A.21 - CONFIGURACION DEL SISTEMA
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JUNTAS A TOPE

Junta a tope, Soldadura de Carril

» Cuando opera sobre un carril K396, cambia la calibracion
de la rueda en el menu de CONFIGURACION a 5.65".

FIGURA A.22 - VISTA FRONTAL DE LA SOLDADURA DE CARRIL
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FIGURA A.25 — JUNTA A TOPE, VISTA FRONTAL DE LA DIRECCION MANUAL, 3 RUEDAS

FIGURA A.26 — JUNTA A TOPE, VISTA POSTERIOR DE LA DIRECCION MANUAL, 3 RUEDAS
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FIGURA A.28 — JUNTA A TOPE, VISTA FRONTAL DE LA RUEDA GUIA, 3 RUEDAS

FIGURA A.29 — JUNTA A TOPE, VISTA POSTERIOR DE LA DE LA RUEDA GUIA, 3 RUEDAS
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FIGURA A.30 — JUNTA A TOPE, VISTA SUPERIOR DE LA DE LA RUEDA GUIA, 3 RUEDAS
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JUNTAS DE FILETE
Filete Horizontal

Utiliza una extension curva de tobera KP2721-2 (45°).

VISTA FRONTAL DE LA EXTENSION CURVA DE LA TOBERA

FIGURA A.31 - FILETE HORIZONTAL

CRUISER™

LINCOLN ©
(ELECTRIC ]



A-18 INSTALACION A-18

FIGURE A.32 - FILETE HORIZONTAL, VISTA POSTERIOR DE LA EXTENSION CURVA DE LA TOBERA

FIGURE A.33 - FILETE HORIZONTAL, VISTA SUPERIOR DE LA EXTENSION CURVA DE LA TOBERA

47.76
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FILETE HORIZONTAL

Utilice extensiones rectas de tobera KP2721-1.

, VISTA FRONTAL DE LA EXTENSION RECTA DE LA TOBERA

FIGURA A.34 — FILETE HORIZONTAL

VISTA POSTERIOR DE LA EXTENSION RECTA DE LA TOBERA

FIGURE A.35 - FILETE HORIZONTAL,
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FIGURA A.36 — FILETE HORIZONTAL, VISTA SUPERIOR DE LA EXTENSION RECTA DE LA TOBERA
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FILETE PLANO (ATRAVESAR)

FIGURA A.38 — VISTA FRONTAL DEL FLLETE PLANO (ATRAVESAR)
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A-22 INSTALACION A-22
FILETE PLANO (ATRAVESAR) (CONTINUACION)
FIGURA A.40 - VISTA SUPERIOR DEL FILETE PLANO
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FIGURA A.41 - VISTA SUPERIOR DEL FILETE PLANO
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SOLDADURA DE TUBERIAS

Soldaduras por dentro de un didmetro. Es posible
ensamblar la CRUISER™ para que quepa dentro de
tuberias con un diametro interno de 1.1m (44”).

FIGURA A.42 — VISTA FRONTAL DE LA SOLDADURA DE TUBERIAS
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SOLDADURA DE TUBERIAS (CONTINUACION)

FIGURA A.44 — VISTA SUPERIOR DE LA SOLDADURA DE TUBERIAS

ARBOTANTES ",
APILADOS
PARARIGIDEZ

\

FIGURA A.45 — VISTA SUPERIOR DE LA SOLDADURA DE TUBERIAS
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B-1 OPERACION B-1

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD,
OPERACION

A ADVERTENCIA
R

La DESCARGA ELECTRICA
puede causar la muerte.

+ APAGUE la alimentacion en el
interruptor de desconexién antes
de trabajar en este equipo.

 No toque las partes eléctricamente
calientes.

Solo personal calificado debera instalar, usar o dar ser-

vicio a este equipo.

No permita que las partes en el potencial del electrodo

toquen el armazén del tractor, rieles transversales,

tolva de flujo de la base u otras partes.

+ Desconectar el embrague no detiene el arco de sol-
dadura.

Siempre utilice guantes aislantes secos.

A ADVERTENCIA

&~ 4 Las PARTES MOVILES pueden provocar lesiones.

* No deje el tractor sin atender mien-
tras esta soldando o desplazandose.

« El carrete del electrodo, rodillos
impulsores 'y  rodillos del
enderezador de alambre giran
durante la soldadura o desplaza-
miento de alambre.

+ Mantenga las manos enguantadas lejos de las partes gira-
torias.

+ Aléjese de los puntos de inductancia.

+ No coloque el tractor sobre superficies inclinadas con el
embrague desconectado.

+ Sélo personal calificado debera instalar, usar o dar servi-
cio a este equipo.

\\\

La funcionabilidad de un producto o estructura que utiliza
programas de soldadura es y debera ser la tinica respon-
sabilidad del constructor / usuario. Muchas variables mas
alla del control de la Lincoln Electric Company afectan los
resultados obtenidos al aplicar estos programas. Estas
variables incluyen, pero no se limitan al procedimiento de
soldadura, quimica de la placa y temperatura, disefio de la
soldadura, métodos de fabricacion y requerimientos del
servicio. El rango disponible de un programa de soldadu-
ra puede no ser adecuado para todas las aplicaciones, y
el constructor / usuario es y debera ser el Ginico respons-
able de la seleccion del programa de soldadura.

SIMBOLOS GRAFICOS

Simbolos Graficos que aparecen en esta maquina o en este manual.

Arclink.
Conector Inicio Secuencia
ﬁ de Arc link de Soldadura
— .
1‘ + Operacion @ Fin Secuencia
Automatica
sl de Soldadura
o Apagado ﬁ Tractor de la Cruiser
. Embrague
I Encendido {F Activado
A Embrague
- vance Desactivado
* Alimentacion de _@ Almacenamiento
DIO Alambre Hacia Arriba de Memoria
o'o Alimentacion de @, Invocacion
' Alambre Hacia Abajo de Memoria
Advertencia .
" Opciones de
de Cuidado n_ Inicio de Arco
con los Dedos -
ﬂ Opciones de
Fin de Arco
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FIGURA B.1 — CONTROLES COLGANTES

WES/Pantalla
de Amps Pantalla de Voltaje/Corte

LED de Voltios
LED WFS\ \

LED DE AMPS 4 ]
| -

=\ Botdn de Inicio

,’I Estado del Arco

Botén de Paro

Auto
APAGADO

Recorrido Manual

Seleccion de Modo de Soldadura Menu de Configuracion

Frecuencia y Equilibrio Opciones de Inicio de Arco

. ) Opciones de Fin de Arco
Menu de Recorrido

Direccion de Recorrido Desplazamiento Hacia Arriba

Avance Desplazamiento Hacia Abajo

G71151 VM

E E// 7 =
Memorias

MOVIMIENTO DEL TRACTOR 1. Active el embrague en la parte posterior del tractor.
El tractor no se desplazara a menos que el embrague FIGURA B.3 — DIRECCION DEL RECORRIDO
esté activado. A fin de hacerlo, gire la manija hacia -
arriba. Para desconectarlo, gire la manija a la posicién [
de 3 en punto. REV FWD
Es posible ajustar la velocidad de recorrido de 1.78 a
2.54 m/min (7 a 100 in/mins). De 7 a 20 pulg/min, la

velocidad de recorrido puede establecerse en incre-
mentos de 0.5 pulg/mins. Arriba de 20 pulg/min, la
velocidad de recorrido se ajusta en incrementos de 1.0
pulg/min.

A fin de impulsar el tractor sin soldar:

2. Seleccione ya sea el recorrido hacia delante o atras
en el control colgante.

FIGURA B.4 - BOTON DE TRABAJO, INTERRUPTOR DE PALANCA

, Automatico
FIGURA B.2 — ACTIVACION DEL EMBRAGUE

/ 8 Apagado
Activado
] \ i Manual
f& D tivado |E 3. Oprima el boton de avance y manténgalo asi, o
esactivado coloque el interruptor de palanca en la posicion de

(51| D 1 s QR S GRS s GRS s © B — recorrido MANUAL.

. |
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INDICADOR LASER

/A PRECAUCION

- Radiacion Clase Il presente. No mire o vea
directamente el rayo laser con instrumentos
Opticos.

El indicador laser se utiliza para ayudar a guiar la
CRUISER™. El indicador laser se monta en la tobera
0 extensiones de tobera. Alinee el alambre en la junta
y después coloque el apuntador laser aproximada-
mente 76 mm (3”) al frente del alambre, también apun-
tando a la junta.

Apague el laser cuando no esté soldando..

SENSION AL TACTO

A ADVERTENCIA

R e

La DESCARGA ELECTRICA puede provo-

car la muerte.

+ Si la sension al Tacto esta habilitada, la
salida de la Fuente de Poder estara
ENCENDIDA mientras se apriete el
botéon de Alimentacién Hacia Adelante
(Feed Forward). Evite tocar cualquier
parte del circuito de soldadura mientras
alimenta.

La opcion de sension al tacto, cuando se habilita, per-
mite que el operador alimente el alambre hacia ade-
lante hasta que toque la pieza de trabajo. Cuando se
hace contacto con el trabajo, el alambre se detiene.

Si la opcién de sension al tacto esta inhabilitada, el
alambre estara “frio” durante el tiempo de
Alimentacion Hacia Adelante. No se detendra cuando
toque el trabajo.

SECUENCIA DE ENCENDIDO

Cuando la alimentacion se aplica por primera vez a la
CRUISER™, la Pantalla de SELECCION DE MODO lee
“CRUISER™ inicializandose...”. Una vez que la Power
Wave AC/DC ha inicializado (20 a 60 segundos) se lleva
a cabo una “prueba de lampara”.

+ Todos los LED discretos, siete pantallas de segmento
y pantallas alfanuméricas se ENCENDERAN por 2
segundos.

+ Después de 2 segundos, todas las pantallas se APA-
GAN de nuevo y la pantalla MSP mostrara

FIGURA B.5 — PANTALLA MSP

Welding Software

74.0.0,0.0.0.4

—

Después de que la inicializacion esta completa, la Pantalla
MSP mostrara el modo de soldadura. Las pantallas superi-
ores mostraran los parametros que se seleccionaron cuando
la maquina se apagd por Gltima vez y el indicador de MODO
DE SOLDADURA estara ENCENDIDO.

FIGURA B.6 - INDICADOR DEL MODO DE SOLDADURA

Cruiser:

Imitializing...

"
I
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CONFIGURACION DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE

A ADVERTENCIA
R

La DESCARGA ELECTRICA
puede provocar la muerte.

+ Antes de insertar el alambre,
inhabilite la Sension al Tacto
(P.15 en el Menua de
Configuracion).

Utilice el boton de ALIMENTACION HACIA DELANTE (FEED FOR-
WARD) para insertar el alambre en el mecanismo de alimentacion.

Mientras oprime el boton de ALIMENTACION HACIA DELANTE (FEED
FORWARD) o EN REVERSA (FEED REVERSE), la Pantalla MSP indi-
cara lo que se muestra y la velocidad de alimentacion de alambre
preestablecida aparecera en pantalla izquierda (AmpS/WFS).

FIGURA B.7 - PANTALLA DE VELOCIDAD DE ALIMENTACION

Feced Cold
Fcedhead 1

La velocidad de alimentacion se puede cambiar ajustando la perilla
de control por debajo de la pantalla al tiempo que oprime cualquiera
de los botones. Utilice ALIMENTACION EN REVERSA (FEED
REVERSE) para retraer el alambre del mecanismo de alimentacion.
ALIMENTACION HACIA DELANTE (FEED FORWARD) alimenta el
alambre hacia abajo, hacia la pieza de trabajo.

La CRUISER™ tiene una opcién en el Men( de Configuracion (p.15)
para habilitar la circuiteria de “Sension al Tacto”. Vea el Menu de
Configuracion. Cuando p.15 esta habilitada y se oprime el boton
ALIMENTACION HACIA DELANTE, la Pantalla MSP indicara:

FIGURA B.8 - FUNCION DE ALIMENTACION EN CALIENTE

~ s

Feed FWD HOT!
ELECTRODE HOT

ADVERTENCIA: Esta funcion de “Alimentacion en
Caliente” habilita la salida de la fuente de poder y
hay voltaje en el alambre mientras se alimenta
hacia abajo. Evite tocar alguna parte expuesta
como se define en las PRECAUCIONES DE
SEGURIDAD.

CAMBIO Y CONFIGURACION DE LOS MODOS DE SOLDADURA

A fin de seleccionar un modo de soldadura, oprima el boton de
SELECCION DE MODO DE SOLDADURA hasta que el indi-
cador de MODO DE SOLDADURA se ENCIENDA (tal vez ya
esté iluminado en forma predeterminada al encendido). Gire
la perilla de control para seleccionar el modo deseado.
Después de cerca de 1 segundo, apareceran en pantalla los
parametros del nuevo modo. Estos parametros se pueden
ajustar con las perillas de control debajo de cada pantalla.

FIGURA B.9 - CONFIGURACION DE LOS MODOS DE SOLDADURA

\

4
1/8”

Steel

NOTA: Los modos CC mostraran AMPS en la pantalla
superior izquierda. Los modos CV mostraran
la velocidad de alimentacion de alambre vy el
indicador WFS estard iluminado.

FRECUENCIA

Oprima el selector de MODO DE SOLDADURA hasta que el indi-
cador de FRECUENCIA / BALANCE se ENCIENDA vy la Pantalla
MSP indique “Frecuencia” (Frequency). Si el modo seleccionado
permite un ajuste de frecuencia, la Perilla de Control se puede uti-
lizar para seleccionar la frecuencia deseada entre 10 y 100hz.

FIGURA B.10 — FRECUENCIA

1000 Use Frequence to fine tune stability of imbalance
waveforms and multiple arc systems
600
0

iﬂ L

Decrease Increase
El ajuste de frecuencia se puede utilizar para afinar la
estabilidad de las formas de onda no equilibradas y el
sistema multiarco.

CRUISER™

LINCOLN E



B-5

OPERACION

B-5

AJUSTE DE BALANCE

Oprima el selector de MODO DE SOLDADURA hasta
que la Pantalla MSP indique “Balance”. Si el modo selec-
cionado permite el ajuste del balance, la Perilla de
Control se puede utilizar para seleccionar el balance de
onda deseado a través del rango de 25% a 75%.

FIGURA B.11 — AJUSTE DEL BALANCE

4'/\1 n

Balance Aumentado
Mas Penetracién PP
Menos Deposicion  Balance Disminuido
Menos Penetracion
Mas Deposicion

1000
Balance Nominal
) |_| |_| |_|
° ¥ I_I ¥
-500

Ajustar el Balance (la proporcion entre el medio ciclo
positivo y negativo ‘a tiempo’) cambia la deposicion
para lograr una soldadura mas eficiente.

AJUSTE DE COMPENSACION

Oprima el selector de MODO DE SOLDADURA hasta que la
Pantalla MSP indique “Compensacion” (Offset). Si el modo
seleccionado permite el ajuste de la compensacion, la Perilla
de Control se puede utilizar para seleccionar la compen-
sacion deseada. La cantidad de compensacién permitida es
determinada por el modo de soldadura seleccionado.

El control independiente de los ciclos positivos y neg-
ativos permite un control mas preciso de la pene-
tracion y deposicion.

FIGURA B.12 — AJUSTE DE COMPENSACION

Percent
DC Offset

4'/\! -

Compensacion Positiva
Méas Penetracion

1000 —— Menos Deposicion

_| Compensacién Nominal

500 ——
0T

S0 |
S 9V B

Compensacion Negativa
Menos Penetracion

Mas Deposicion

(@
L

Salida

Boton de Inicio

SECUENCIA DE SOLDADURA

La secuencia de soldadura define el procedimiento de
soldadura de principio a fin. Todos los ajustes se
hacen a través de la interfaz del usuario.

FIGURA B.13 — SECUENCIA DE SOLDADURA

Demora
del Inicio
del Arco

Pendient Quemado en
en Ie.ne‘ | Crater | Retroceso
Abajo 1 g & 5
»
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. Pendiente
del Arco  Inicio Arriba Soldadura
—> |

< »l
4 >
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Toca la Pieza
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de Inicio
Botén de
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Fin de
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Oprimido

a Alimentar
___Alambre
Pendiente Abajo
Fin del Tem
Fin del Quemado
en Retroceso

Alambre se Empieza

OPCIONES DE INICIO

Los parametros de demora, inicio del arco, inicio y
pendiente arriba se utilizan al principio de la secuencia
de soldadura para establecer un arco estable y pro-
porcionar una transicion facil a los parametros de sol-
dadura. Se describen a continuacién:

+ La DEMORA DEL ARCO inhibe la alimentacién de
alambre por hasta 5 segundos para proporcionar un
punto de inicio de soldadura preciso. Se utiliza tipi-
camente en sistemas multiarco.

+ Las configuraciones de INICIO DEL ARCO son val-
idas desde el inicio de la secuencia (Inicio) hasta
establecer el arco. Controlan el avance inicial
(velocidad a la que el alambre se acerca a la pieza
de trabajo) y proporciona la alimentacién para
establecer el arco. Normalmente, los niveles de sal-
ida aumentan y la WFS disminuye durante la parte
de inicio del arco de la secuencia de soldadura.

+ Los valores de INICIO permiten que el arco se esta-
bilice una vez establecido. Tiempos de inicio prolon-
gados o parametros de configuracion mal configura-
dos pueden dar como resultado un inicio deficiente.

« EI TIEMPO DE PENDIENTE ARRIBA determina la
cantidad de tiempo que pasa antes de ir de los
parametros de inicio a los de soldadura. La transi-
cion es lineal y puede ser hacia arriba o abajo,
dependiendo de la relaciébn entre las configura-
ciones de inicio y soldadura.
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OPERACION DE OPCIONES DE INICIO

Oprimir el boton de de Opciones de Inicio/Fin de Arco ilu-
minara el LED DE OPCIONES DE INICIO, y en la Pantalla
MSP aparecera el parametro de Tiempo de Demora del Arco.

FIGURA B.14 - OPERACION DE OPCIONES DE INICIO

Utilice el Control de Panel de Seleccion de Modo para
seleccionar el tiempo de demora deseado. Oprima el
Selector de Modo de Soldadura para salir de los
parametros de Inicio. Oprimir repetidamente el botén de
Opciones de Inicio/Fin de Arco lo desplazara por los
parametros. Girar el Control de Panel de Seleccion de
Modo, mientras esta en un parametro, cambiara su valor.
Cuando una Opcion de Inicio se establece en un valor
que no es APAGADO, el LED de OPCIONES DE INICIO
parpadeara en forma sincrona con el LED de WFS 6
Amps y/o de Voltios localizado en el panel de Pantalla
Dual indicando al usuario que introduzca estos paramet-
ros. Los pardmetros que pueden ser establecidos por el
usuario en las OPCIONES DE INICIO son los siguientes:

TIEMPO DE DEMORA DE ARCO (ARC DELAY TIME)
WFS DE INICIO DE ARCO 9STRIKE WFS)

TIEMPO DE INICIO DE ARCO (STRIKE TIME)
WFS/AMPS DE INICIO 9START WFS/AMPS)
VOLTIOS DE INICIO (START VOLTS)

TIEMPO DE INICIO (START TIME)

TIEMPO DE PENDIENTE ARRIBA (UPSLOPE TIME)

OPCIONES FINALES

Los parametros de pendiente abajo, crater y quemado en
retroceso se utilizan para definir el final de la secuencia
de soldadura. Se definen a continuacion:

« PENDIENTE ABAJO determina la cantidad de tiempo
que se lleva pasar de los parametros de soldadura a
los de crater. La transicion es lineal y puede ser hacia
arriba o abajo dependiendo de la relacion entre las con-
figuraciones de soldadura y las de crater.

+ Los parametros de CRATER se utilizan normalmente
para llenar el crater al final de la soldadura e incluyen
tanto a las configuraciones de tiempo como a las de
salida.

+ QUEMADO EN RETROCESO define la cantidad de
tiempo en que la salida permanece encendida después
de que el alambre se ha detenido. Esta funcion se uti-
liza para evitar que el alambre se adhiera al charco de
soldadura y condicionar el extremo del alambre para la
préxima soldadura. En la mayoria de las aplicaciones,
un tiempo de quemado en retroceso de 0.4 segundos
es suficiente.

+ EI TIEMPO DE REINICIO DEL ARCO determina por
cuanto tiempo intentara el sistema reestablecer el
arco en caso de un inicio deficiente o si el arco se
apaga por alguna razén (corto circuito o circuito
abierto). Durante el reinicio del arco, se generan
WEFS y salidas en un intento por reestablecer el arco.

+ En la mayoria de las aplicaciones, un tiem-
po de 1 a 2 segundos es suficiente.

+ Untiempo de reinicio de 0 segundos permite
que la funcibn de reinicio continte
indefinidamente.

OPERACION DE OPCIONES FINALES

Oprimir el botén de Opciones de Inicio/Fin de Arco
después de desplazarse por las Opciones de Inicio, ilumi-
nara el LED DE OPCIONES FINALES, y el parametro de
Tiempo de Pendiente Abajo aparecera en la Pantalla MSP.

FIGURA B.15 - OPERACION DE OPCIONES FINALES

para seleccionar el tiempo de demora deseado.
Oprima el Selector de Modo de Soldadura para salir
de los parametros finales. Oprimir repetidamente el
boton de Opciones de Inicio/Fin de Arco lo
desplazara por los parametros. Girar el Control de
Panel de Seleccion de Modo, mientras esta en un
parametro, cambiara su valor. Cuando el Tiempo de
Crater se establece en un valor que no sea APAGA-
DO, el LED DE OPCIONES FINALES parpadeara en
forma sincrona con el LED de WFS o Amps (dependi-
endo de los modos de soldadura CC 6 CV) y con el
LED de voltios localizado en el panel de Pantalla Dual
indicando al usuario que introduzca estos parametros.
Los parametros que pueden ser establecidos por el
usuario en las OPCIONES FINALES son los sigu-
ientes:

TIEMPO DE PENDIENTE ABAJO (DOWNSLOPE TIME)
WFS/AMPS DE CRATER (CRATER WFS/AMPS)
VOLTIOS DE CRATER 9CRATER VOLTS)

TIEMPO DE CRATER 9CRATER TIME)

TIEMPO DE QUEMADO EN RETROCESO (BURNBACK TIME)
TIEMPO DE REINICIO DE ARCO (RESTRIKE TIME)
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MEMORIAS

La CRUISER™ tiene 4 memorias. Cada una almace-
na:

+ Modo de Soldadura

+ Amperaje (0 WFS)

+ Voltaje

+ Velocidad de Recorrido

+ Frecuencia

+ Balance

« Compensacién de CD

« Opciones de Inicio de Arco
+ Opciones de Fin de Arco

FIGURA B.16 — MEMORIAS

Guardar una Memoria:
Oprimir 2 segundos

Invocacién de una Memoria:
Oprimir 1 segundo

Invocar una memoria con los botones de memoria

A fin de invocar una memoria, oprima uno de los cua-
tro botones de memoria. La memoria se invoca al
soltar el boton. No mantenga el botdn oprimido por
mas de dos segundos.

Guarde una memoria con los botones de memoria

A fin de guardar una memoria, mantenga oprimido el
boton de memoria por dos segundos. Cuando el boton
se oprime inicialmente, el LED correspondiente se ilu-
minara. Después de dos segundos, el LED se apa-
gara. No mantenga el botdn oprimido por mas de 5
segundos cuando guarde una memoria de usuario.

Observe que las memorias se pueden bloquear en el
menu de configuracién para evitar la anulacion acci-
dental de las memorias. Si se hace un intento por
guardar una memoria cuando esta funcién esta blo-
queada, aparecera brevemente el mensaje “jGuardar
memoria inhabilitado!” (“Memory Save is Disabled!")
en la Pantalla MSP4.

LIMITES

Los limites permiten que la soldadora ajuste el procedimien-
to de soldadura s6lo dentro de un rango definido.

Cada memoria puede tener un grupo diferente de limites.
Por ejemplo, la memoria 1 puede limitar la WFS a 100 a
través de 120 pulg/min, y la memoria 2 puede limitar la WFS
a 140 a través de 160 pulg/min, mientras que la memoria 3
puede no tener limites WFS.

Los pardmetros estan delimitados por los limites de la
maquina, o por la configuraciéon de los limites de memoria.
Cuando los limites de la memoria se habilitan, el parametro
parpadeara cada vez que se haga un intento por exceder el
valor limite de memoria. El parametro no parpadeara si se
hace un intento por exceder el limite de la maquina.

Los limites se pueden estableger para:
FIGURA B.17 — LIMITES

Establecer Limites:
Oprima 5 segundos

Velocidad de Alimentacion de Alambre
Voltaje

Amperaje

Velocidad de Recorrido

Frecuencia

Balance

Compensacion de CD

Opciones de Inicio de Arco

Opciones de Fin de Arco

Los modos de Soldadura no se pueden seleccionar a
través del Menu de Configuracion de Limites, y deben
elegirse y guardarse en la memoria antes de entrar al
Menu de Configuracion de Limites.
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Afin de establecer limites, oprima el botén de memoria 1-8 deseado y man-
tenga asi por 5 segundos. Libere el boton de memoria cuando el LED empiece
a parpadear rapidamente y la MSP4 muestre “Limites de Configuracion de la
Memoria X” ("Memory X Set Limits") como se muestra a continuacion.

FIGURA B.18 - CONFIGURACION DE LIMITES DE MEMORIAS

Memory 2

Set Limits
Y S

FIGURE B.19 - PANTALLA DE CONFIGURACION DE LIMITES DE MEMORIAS

P VALOR DE .
LIMITE  vEMORIA LIMITE

ALTO BAJO

HI' =200 L

Weld WES

Oprima para Seleccionar
el Elemento a Cambiar

Gire para
Cambiar el Valor

NOMBRE DEL
PARAMETRO

La CONFIGURACION (SETUP) se iluminara en el
panel MSP4 y la pantalla mostrara lo siguiente:

Cuatro elementos aparecen en el panel MSP4.

+ Valor de la Memoria
 Limite Alto

+ Limite Bajo

* Nombre del Parametro

Uno de estos elementos parpadeara para indicar qué
elementos cambiara cuando el se gire el codificador
MSP4. Oprima el botdn derecho en el panel MSP4
para seleccionar el elemento a cambiar.

FIGURA B.20 - PANEL MSP4

HI =200 LO = 130

Weld WES

o
Gire para /

Cambiar el Valor

Oprima para Seleccionar
el Elemento a Cambiar

El menu de Configuracion de Limites muestra una lista
de todos los parametros disponibles para el modo de
soldadura almacenado en la memoria seleccionada.

A fin de bloquear un parametro en un valor especi-
fico que no se puede cambiar, establezca los
limites alto y bajo al mismo valor.

El valor de la memoria siempre deberd ser menor o
igual al limite alto, y mayor o igual al limite bajo.

Después de ajustar los limites, oprima el botén de
memoria con el LED parpadeante. EIl MSP4 pregun-
tard si se guardard o eliminara los cambios a los
limites que se acaban de hacer. Oprima el MSP4
izquierdo para el boton (Sl) para guardar y habilitar los
limites y salir. Oprima el boton MSP4 derecho (NO)
para salir, y dejar los limites sin cambio.

HABILITACI()N/INHABILITACION DE
LIMITES

FIGURA B.21 — HABILITACION DE LIiMITES

Habilitacion de Limites:
Oprimir por 10 segundos

Es posible habilitar o inhabilitar los limites de cada
memoria manteniendo oprimido el boton de memoria
apropiado por 10 segundos. Libere el boton de memo-
ria cuando la pantalla MSP4 muestre lo siguiente:

FIGURA B.22 - HABILITACION/INHABILITACION DE LIMITES

Mcemory 3 Limits

Enable/Disable
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OPERACION

La CONFIGURACION (SETUP) se iluminara en el
panel MSP4 y la pantalla mostrara lo siguiente:

FIGURA B.23 - HABILITACI(')N/IN,HABILITACIC')N
DE LA PANTALLA DE LIMITES

Enable Limits?

Oprima el botén MSP4 izquierdo (Si) para habilitar los
limites o el botbn MSP4 derecho (NO) para inhabilitar
limites. Inhabilitar los limites no cambia ningun valor
de limite que se hubieran establecido previamente.

INTERRUPTORES DIP
Los interruptores DIP en las tarjetas de PC se configuran de fabrica y no requieren ningln ajuste.

Interruptores DIP de la Tarjeta de Recorrido
Todos los interruptores DIP estan en la posicion de APAGADO.

Interruptores DIP de la Tarjeta del Mecanismo de Alimentacion
Todos los interruptores DIP estan en la posicion de APAGADO.

CRUISER™

LINCOLN E



B-10 OPERACION B-10
MENU DE FUNCIONES DE CONFIGURACION

El Menu de Configuracion brinda acceso a la configuracion. Los paradmetros del usuario estan almacenados en la
configuracién y generalmente sélo necesitan establecerse en la instalacion. Se agrupan en la siguiente forma:

PARAMETRO DEFINICION
P.1 aP.99 Pardametros no Asegurados (siempre ajustables)
P.101 a P.199 Parametros de Diagnéstico (siempre solo de lectura)
P.501 a P.599 Parametros Asegurados (accesibles solo con el Administrador de Soldadura.)

A fin de acceder el menu de configuracidn, oprima simultaneamente los botones izquierdo y derecho del panel MSP4. Observe
que el menu de configuracion no puede accederse si el sistema esté soldando, o si hay una falla (EI LED de estado no es de un
verde s6lido).

Cambie el valor del parametro parpadeante girando la perilla de CONFIGURACION.

A fin de salir del menu de configuracion en cualquier momento, oprima simultdneamente los botones izquierdo y derecho del
panel MSP4. Alternativamente, 1 minuto de inactividad también lo hara salir del mend.

PARAMETRO DEFINICION
P.O Oprima el boton izquierdo para salir del menu de configuracion.
P.1 Unidades WFS

Métricas = unidades de velocidad de alimentacion de alambre de metros/minuto
Inglesas = unidades de velocidad de alimentacion de alambre de pulgadas/ minuto (predeterminadas)

P.2 Modo de Pantalla de Arco
Amps = La pantalla izquierda muestra el amperaje al soldar. (Predeterminada)
WFS = La pantalla izquierda muestra la Velocidad de Alimentacion de Alambre al soldar.

P3 Opciones de Pantalla
’ Este parametro de configuracion se llamaba previamente “Energia de Pantalla".

Si la version anterior del software tenia este parametro establecido para mostrar la energia en
pantalla, esa seleccion permanecera.

Esta opcidn selecciona la informacion que aparece en las pantallas alfanuméricas al soldar.
No todas las selecciones P.3 estaran disponibles en todas las maquinas. A fin de que cada
seleccion esté incluida en la lista, la fuente de poder deberé soportar esta funcién. Tal vez se
necesite una actualizacion del software de la fuente de poder para incluir las funciones.

Pantalla Estandar = Las pantallas inferiores continuaran mostrando la informacion preestablecida
durante y después de una soldadura (predeterminada).

Mostrar Energia = Aparecera en pantalla la energia, junto con la hora en formato HH:MM:SS.
Mostrar Calificacion de Soldadura = Muestra el resultado acumulativo de calificaciones de soldadura.

P.12 Opciones de Recorrido
Este menu se utiliza para cambiar las opciones de recorrido de un carro para desplazamiento,
incluyendo el tamafio de las ruedas y las funciones de inicio y fin. Oprima el botén MSP4 derecho
para entrar en el ment de Opciones de Recorrido, y gire el codificador para seleccionar ya sea el
tamario de rueda, o las opciones de inicio o fin. Oprima el boton MSP4 derecho para seleccionar la
opcion. Oprima el boton MSP4 izquierdo para establecer e valor y salir. Gire el codificador para
seleccionar otras opciones, u oprima el boton MSP4 izquierdo para salir del mend.
Opciones de Inicio de Recorrido

Boton de Inicio = El recorrido inicio con el boton de inicio (Predeterminado)

Inicio del Arco = El recorrido empieza con el inicio del arco.
Opciones de Fin de Recorrido

Boton de Inicio = El recorrido termina con el boton de paro. (Predeterminado)

Arco Apagado = El recorrido termina cuando el arco se extingue.
Tamano de Rueda

valor predeterminado = 6.0

tamafio de rueda para Soldadura de Carril = 5.65"

rango =3.0"a 12.0"
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OPERACION B-11

PARAMETRO DEFINICION

P.14 Reestablecimiento del Peso de Consumibles
Esta opci6n solo aparecera con sistemas que utilizan el Monitoreo de Produccion.
Utilice este parametro para reestablecer el peso inicial del paquete de consumibles.

P.15 Opcién de Sension al Tacto de Desplazamiento en Frio
Habilitada = la sension al tacto esté activa cuando se desplaza alambre hacia delante.
Inhabilitada = la sension al tacto esté inactiva cuando se desplaza alambre hacia delante. Predeterminado)

P.18 Relacion de Engranaje del Mecanismo de Alimentacién.
Establezca este pardmetro para igualar la relacion de engranaje del mecanismo de alimentacion.
142:1 (Predeterminado)
95:1
57:1

P.19 Direccion del Mecanismo de Alimentacién
La placa de alimentacion del mecanismo de alimentacion es reversible y el enderezador de
alambre y ensamble de la tobera se pueden intercambiar. La placa de alimentacion puede ali-
mentar de la A (entrada) a la B (salida); o0 B (entrada) a A (salida).
Establezca este parametro para que corresponda a la direccion de “Hacia delante” de la alimentacion de alambre.
A — B (Predeterminado)
B—-A

P.21 Seleccion de la Funcion de Paro 2
Esta opcion permite seleccionar la funcién de entrada de Paro 2 en la caja
de control.
Paro Normal = Las funciones de entrada de Paro 2 como una entrada de
paro estandar que bloquea todos los botones de entrada (Predeterminado)
Salida Inhabilitada = Las funciones de entrada de Paro 2 como un bloqueo
de salida de la maquina para inhabilitar el circuito de soldadura, pero que
todavia permite la alimentacién en frio del alambre.
Abanico del Gatillo Apagado

P.23 Sélo para maquinas de Arco Principal de Subarco. Permite que la Interfaz
de usuario de Arco Principal controle todos los gatillos en un sistema de
multiarco.
No = Sélo la maquina conectada a la Interfaz del Usuario puede ser
encendida 0 apagada con el gatillo (Predeterminado).
Si = Todas las maquinas en el sistema se pueden encender y apagar con
el gatillo simultaneamente.

P.80 Sension desde los Bornes.
Utilice esta opcion sélo para fines de diagnéstico. Al apagar y prender la ali-
mentacion, P.80 se reestablece automéaticamente en Falso.
Falso = La sension del electrodo (67) y trabajo (21) es determinada por los interrup-
tores DIP del sistema.
Verdadero = La sension del electrodo (67) y trabajo (21) se mide en los bornes de la
fuente de poder y se anulan las configuraciones de los interruptores DIP.

P.99 Mostrar Modos de Prueba

Muchas tablas de soldadura incluyen modos especiales para probar y dar ser-
vicio al sistema de soldadura. Establezca este parametro en Si para mostrar
todos los modos de prueba. cuando la fuente de poder se apaga, el
par’ametro de modos de Mostrar Prueba se revierte automaticamente a “NO”.
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PARAMETRO

DEFINICION

P.100

Ver Diagnésticos

Los diagnosticos solo se utilizan para dar servicio al sistema Power Wave.
Si = Muestra P.101 a P.500 en el ment de CONFIGURACION.

No = Sélo P.0 a P.100 aparecen en el ment de CONFIGURACION.

P.101

Bitacoras de Eventos

Oprima el botébn MSP4 derecho para ver las Bitacoras de Eventos. Gire el
codificador para seleccionar el objeto a leer y después oprima el botén
MSP4 derecho. Aparecera distinta informacién de software sobre eventos
clave del sistema. Oprima el botbn MSP4 izquierdo para salir.

P.102

Bitacoras Fatales

Oprima el boton MSP4 derecho para ver las Bitacoras Fatales. Gire el cod-
ificador para seleccionar el médulo a leer y después oprima el boton MSP4
derecho. Aparecera distinta informacién de software sobre acciones criti-
cas del médulo. Oprima el boton MSP4 izquierdo para salir.

P.103

Version del Software

Oprima el botdn derecho MSP4 para ver el software cargado en cada mddulo
(tarjeta de p.c.). Gire el codificador para seleccionar el modulo a leer y
después oprima el boton derecho MSP4. El panel mostraré la versién principal
de software cargada en el modulo. Oprima el boton MSP4 izquierdo para salir.

P.104

Version del Hardware

Oprima el botén derecho MSP4 para ver la version de hardware cargada en cada
modulo (tarjeta de p.c.). Gire el codificador para seleccionar el modulo a leer y
después oprima el boton derecho MSP4. El panel mostrara la version principal de
hardware cargada en el médulo. Oprima el botén MSP4 izquierdo para salir.

P.105

Software de Soldadura
Oprima el boton derecho MSP4 para ver la version de software de soldadura
dentro de la fuente de poder. Oprima el botdn MSP4 izquierdo para salir.

P.106

Direccion IP de Ethernet

Presione el boton MSP4 derecho para ver la direccion IP de la tarjeta
Ethernet. Si la tarjeta Ethernet no se ha instalado, la pantalla mostrara “No
Enet Found.” (No se encuentra Enet). Presione el botbn MSP4 para salir.

P.107

Fuente de Poder
Oprima el botén derecho MSP4 para ver el tipo de fuente de poder conec-
tada a la caja de control. Oprima el botébn MSP4 izquierdo para salir.

P.500

Los parametros que son P.500 y mayores so6lo se pueden acceder con el
Administrador de Soldadura. Para los detalles, vea la documentaciéon del
Administrador de Soldadura.
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KITS Y ACCESORIOS OPCIONALES

KITS DE RODILLOS IMPULSORES Y TUBOS GUIA

ELEMENTO K# DESCRIPCION

1 K1733-5 Enderezador de Alambre
KP1899-1 Kit de Rodillos Impulsores/Tubos Guia, 3/32-7/32

2 KP1899-2 Kit de Rodillos Impulsores/Tubos Guia, 1/16, 5/64, 3/32
KP1899-3 Kit de Rodillos Impulsores/Tubos Guia, 035, 045, 052
KP1899-4 Kit de Rodillos Impulsores/Tubos Guia, 045, 052 tubular
K231-5/64 Ensamble de la Tobera de Contacto, 5/64 (2.0mm)
K231-3/32 Ensamble de la Tobera de Contacto, 3/32 (2.4mm)

3 K231-1/8 Ensamble de la Tobera de Contacto, 1/8 (3.2mm)
K231-5/32 Ensamble de la Tobera de Contacto, 5/32 (4.0mm)
K231-3/16 Ensamble de la Tobera de Contacto, 3/16 (4.8mm)
K231-7/32 Ensamble de la Tobera de Contacto, 7/32 (5.6mm)

4 KP2721-1 Extension de la Tobera, 5”
KP2721-2 Extension de la Tobera, 45° Curva
T12929 Abrazadera de la Manguera de Fundente
T11807 Aislador de la Extension de la Tobera ‘
KP1962-3B1 Punta de Contacto, 3/32 % g <
KP1962-1B1 Punta de Contacto, 1/8

5 KP1962-4B1 Punta de Contacto, 5/32
KP1962-2B1 Punta de Contacto, 3/16
KP1962-5B1 Punta de Contacto, 7/32
K148A 6 Ensamble de la Tobera de Contacto Positivo
K148B i :
K285 Ensamble del Cono de Fundente Concéntrico

a usarse con K148A 6 K148B

Las toberas K231 estan clasificadas a 600 Amps

Las toberas K148 estan clasificadas a 1000 Amps
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K3090-1 Kit de tubo y abrazadera

Incluye: un tubo acanalado de
aluminio de 30”; un tubo
acanalado de aluminio de 157;
un tubo de acero de 307;

8 ensamble de abrazadera con
llaves; 2 ensambles de
arbotantes; hardware.

K3089-1 Ensamble de Riel
Transversal

Incluye: dos rieles con 4
pulgadas de recorrido. (Se
incluye 1 riel transversal con
cada tractor.)

K1733-5 Enderezador de Alambre

Incluye: Un enderezador de
alambre de tres rollos con
presion ajustable. (Se incluye
1 con cada tractor.)

K396 Seccion de Carril

Incluye: una sola seccién de
1.8m (70 pulgs) de carril.

K3070-1 Kit Tiny Twin para el
tractor

Incluye: un segundo eje, rodillos
impulsores, engranajes 57:1.

KP3095-1 Conducto

Incluye: 1.5m (5 pies de
conducto negro).

K1543-xx Cable de Control Arclink

Incluye: tractor de 5 pines a 5
pines a cable de control de la
fuente de poder. Los cables se
pueden conectar de extremo a
extremo para hacer que el cable
sea mas largo. Los conectores
son de aluminio anodizado negro.

K2683-xx Cable de Control ArcLink,
Trabajo Pesado

Incluye: tractor de 5 pines a 5
pines a cable de control de la
fuente de poder. Los cables se
pueden conectar de extreme a
extreme para hacer que el cable
sea mas largo. El conector
hembra es una tuerca giratoria
metdlica. El conector macho es
de acero inoxidable.

K1504-1 Adaptador de Bobina
de 60 Ib.

Incluye: un adaptador de bobina

para usarse con ejes de 2”.

Los accesorios incluidos con CRUISER™:

Tuberia de conducto, 1.5 m (5 pies)

Ensamble de la tobera de contacto de 5/32”, 600 Amps
Punta de contactor, 5/32”

Extensién de la tobera, 127 mm de largo (5 pulgadas)
Aislador de la extension de la tobera

Extensién de la tobera, 45° Curva

Tuberia de fundente

Abrazaderas de la manguera de fundente
Ensamble del Carrete de Alambre

Ruedas para la operacion sobre carril

Manubrio de direccion manual (Tipo LT-7)
Arbotantes Frontales y Traseros

Cubierta del Carrete de Alambre

No incluye un cable de control.

CRUISER™
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D-1 MANTENIMIENTO

D-1

MANTENIMIENTO DE RUTINA

Limpie aplicando aire a los rieles.

MANTENIMIENTO PERIODICO

Revise las escobillas del motor del mecanismo de ali-
mentacion.
Lubrique la caja de engranajes del mecanismo de ali-
mentacion.

CRUISER™

LINCOLN D



E-1 LOCALIZACION DE AVERIAS E-1

COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

A ADVERTENCIA

Soélo 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 oper-
ador 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
procedimiento de tres pasos que se enumera a con-
tinuacion.

Paso 1. LOCALICE EL PROBLEMA (SiNTOMA).
Busque bajo la columna titulada “PROBLEMA
(SINTOMAS)”. Esta columna describe posibles sin-
tomas 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 Accion 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.
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E-2

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

Ocurre una sobrecarga del motor
del mecanismo de alimentacion.
(Error 81)

. Examine el desgaste y tamafio ade-

cuado de la punta de contacto.
Reemplace si es necesario.

. Verifique si estan instalados los rodil-

los impulsores y guias de alambre
internas correctas en el mecanismo
de alimentacion.

. No utilice mas presién de rodillo de

presion que la necesaria. Verifique
que la configuracion sea la correcta.

. Verifique que el alambre se jale facil-

mente a través del buje y conducto
del brazo removible.

. Verifique que el enderezador de

alambre no esté ejerciendo una
carga excesiva en el alambre.

. Si esta utilizando una relacién de

57:1, cambie a 95:1 6 142:1.

. Si esta utilizando una relacién de

95:1, cambia a 142:1

Ocurre una sobrecarga del motor
de recorrido.
(Error 81)

. Verifique que la Cruiser gire libremente

cuando se desconecta el embrague.

. Verifique si hay cargas excesivas cau-

sadas por cables largos que se arras-
tran.

. Cuando utilice los arbotantes para dirigir

ala Cruiser, establezca la compensacion
entre los arbotantes frontales y traseros
a12.7mm (0.5).

. Verifique que las ruedas frontales estén

perfectamente derechas.

Error 215

. Revise si todos los interruptores Dip en la

tarjeta de mecanismo de recorrido y la
tarjeta del mecanismo de alimentacion
estan en la posicion de APAGADO.

La Frecuencia y el Balance no
aparecen en la pantalla.

. Verifique que se haya seleccionado el modo

de soldadura de onda cuadrada de CA.

El alimentador de alambre no ali-
menta alambre y los rodillos impul-
sores no giran.

. Verifique que la fuente de poder se

encienda.

. Verifique que el interruptor automatico

de la alimentacion del alimentador de
alambre (en la fuente de poder) no se
haya abierto.

. Verifique que se esté suministrando ali-

mentacion al alimentador de alambre.

. Verifique que no haya falla en cualquier

equipo conectado a las entradas de apa-
gado externas.

Si se han revisado todas las areas
posibles recomendadas de
desajuste y persiste el problema,
Contacte a su Taller de Servicio
Autorizado de Campo de Lincoln.

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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E-3

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 mecanismo de alimentacién alimenta
alambre en la direccion equivocada.

Cambie el pardmetro de direccion de alimentacion
de alambre P19 en el mend de Configuracion.

La velocidad del mecanismo de ali-
mentacion es incorrecta.

Verifique la relacion de engranaje del mecanismo de
alimentacion y el valor correspondiente P18,

Cuando se active el arco de sol-
dadura, los rodillo impulsores giran
pero no hay arco presente.

. Verifique todas las conexiones

del electrodo y trabajo.

La Cruiser suelda por un tiempo
breve, y después el arco se apaga,
el alambre se detiene, el recorrido
continda, y no aparecen cédigos de
error en el control colgante.

. Revise si hay cables de sensién

de trabajo o electrodo sueltos o
danados.

El arco pasa a salida total.

. Verifique si el cable de sension de

trabajo hace buena conexion y si el
cable no esté dafiado.

. Revise el cable de sensién del elec-

trodo en la Cruiser, y aseglrese de
que tenga una buena conexion.

Si se han revisado todas las areas
posibles recomendadas de
desajuste y persiste el problema,
Contacte a su Taller de Servicio
Autorizado de Campo de Lincoln.

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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F-1

DIAGRAMA DE CABLEADO

F-1
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NOTAS
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WARNING

R e

Jp

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

¢ Insulate yourself from work and
ground.

=

w

« Keep flammable materials away.

» Wear eye, ear and body protection.

=4

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

 Aislese del trabajo y de la tierra.

+ Mantenga el material combustible

fuera del area de trabajo.

+ Protéjase los ojos, los oidos y el

cuerpo.

AN L 5 A #1aY) puali Y @
o) pea) Sl 3 ST gf (il S
bl AL Sl

el S daa e Ve pa @

French * Ne laissez ni la peau ni des véte- + Gardez a I'écart de tout matériel + Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E N TI O N avec des piéces sous tension.
* |solez-vous du travail et de la terre.
German + Beriihren Sie keine stromfiihrenden | « Entfernen Sie brennbarres Material! |+ Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit lhrem perschutz!
WA R N U N G Kérper oder feuchter Kleidung!
« Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese + N&o toque partes elétricas e electro- [ + Mantenha inflamaveis bem guarda- |+ Use protecéo para a vista, ouvido e
r dos com a pele ou roupa molhada. dos. corpo.
AT E N GAO  |sole-se da peca e terra.
Japanese CHEBHOMABE. XEBHcE | ®BAPTLEDOHMTORESR |0 B, FRUSBCREAELTT
..i =z E IE IRhhERTRhAENCE, REMCLTEREYELA, AN
/T B\ O HIMOT —2Ah 5 BANEEE
NTUVBHICLTTF& L,
Chinese
ﬂ E[ o EBHAXYINESEESSR e E—IBMY S BE T /BN eRMIR. ERONSBHEIEAR.
= 9%,
= H ® [ RE CRBENT 468,
Korean
e MTHY 2= e Y == | sy I8 HZ AFIX oM. | eF, T o EsFTFE
(@) '5'.| mes Ho M olAL. ASFHUAR.
T = ® =ijel HMXE H&Ex oipAlR.
Arabic

cday e b Jlaai AL gl aa @

diidly dise o Ay uday @il gal g @
asn g

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 LEERY ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE
ESTE EQUIPOY LOS CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE

SU SUPERVISOR.

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

EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRO-
DENEINSATZ DES HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS
SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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+ Keep your head out of fumes.
+ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

» Turn power off before servicing.

x
‘\\

+ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

* Los humos fuera de la zona de res-
piracién.

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

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

* No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

+ Gardez la téte a I'écart des fumées. |+ Débranchez le courant avant I'entre- | « 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 enlevés. ATTE NTI O N
de travail.
+ Vermeiden Sie das Einatmen von  Strom vor Wartungsarbeiten + Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom véllig 6ff- oder Innenschutzverkleidung in
+ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen! WA R N U N G
Entliiftung des Arbeitsplatzes!
+ Mantenha seu rosto da fumaga. *Nao opere com as tampas removidas. | + Mantenha-se afastado das partes | POrtuguese _
+ Use ventilagéo e exhaustéo para * Desligue a corrente antes de fazer moventes.
remover fumo da zona respiratéria. servico. + Nao opere com os paineis abertos AT E N GAO
* Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
S Lai-LPLHEMTEICLT | @ xVFF 2 -#—ERLRUD | @ NZAPHS—ERYHLAEE | Iopanese
Fau, PEBCE. FTRERA Y75 TRERAEELEVTFAL, o == T
oMW PHECTIEBELTTEL, BFGPoTTFEL, / 'E‘
o MAAMERE . o BTN, emEETMMAAR L Eu g | CNInese
© 75 0RO [ i 2 EL B L 2RER 1T %®. gx M
= B
Korean
e UFRFE SHIAE HelshAR.| e HpNo| HAS ACHAAIR. e mhdo| Hal Mejz ZHEX|
® SEXY2RRE EFIIAE obe AR, (@) ..-_._I
HAHSZ| s ZIAEAZ G _I_ (@]
EE7IE ABsiAIR. =
Arabic
O e Ty dud ) syl @ | Ll A 2LEN O Ll 40 L pddl @ Dhey! cals 13 Jlgall 1 Jakiv e
UL Gl bids jlga sl 4 gl Janinl @ e Caungd A o)) Aygyand) YR
T odins 3 Qi) g8 el aag S0 J:I-\A-I

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