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ELECTRIC

GRACIAS! Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.

e Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan dafios. La reclamacion del material dafiado en el
transporte debe ser notificada inmediatamente al proveedor.

e Para un futuro, a continuacién encontrara la informacion que identifica a su equipo. Modelo, Code y Nimero de
Serie los cuales pueden ser localizados en la placa de caracteristicas de su equipo.

Modelo:

Seguridad

ATENCION

Este equipo debe ser utilizado por personal cualificado. Asegurese de que todos los procedimientos de instalacion,
funcionamiento, mantenimiento y reparacion son realizados Unicamente por personal cualificado. Lea y comprenda este
manual antes de trabajar con el equipo. No seguir las instrucciones que se indican en este manual podria provocar
lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte o dafios a este equipo. Lea y comprenda las explicaciones
de los simbolos de advertencia, que se muestran a continuacion. Lincoln Electric no se hace responsable de los dafios
producidos por una instalacion incorrecta, una falta de cuidado o un funcionamiento inadecuado.

iPELIGRO!: Este simbolo indica qué medidas de seguridad se deben tomar para evitar lesiones
personales de diferente gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo. Protéjase usted y a los
demas contra posibles lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte.

LEA Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: Asimile el contenido de este manual de instrucciones
antes de trabajar con el equipo. La soldadura al arco puede ser peligrosa. NO seguir las
instrucciones que se indican en este manual podria provocar lesiones personales de distinta
gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo.

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR: Los equipos de soldadura generan voltajes elevados.
No toque el electrodo, la pinza de masa, o las piezas a soldar cuando el equipo esté en marcha.
Aislese del electrodo, la pinza de masa, o las piezas en contacto cuando el equipo esté en marcha.

EQUIPOS ELECTRICOS: Desconecte la alimentacion del equipo desde el interruptor de red o desde

W ‘
1\ la caja de fusibles antes de reparar o manipular el interior de este equipo. Conecte el tierra de este
equipo de acuerdo con el reglamento eléctrico local.
p a

EQUIPOS ELECTRICOS: Inspeccione con regularidad los cables de red, electrodo y masa. Si hay
algun dafio en el aislamiento sustituya dicho cable inmediatamente. No coloque directamente la
pinza portaelectrodos sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier otra superficie que esté en
contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo de un cebado accidental del arco.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: La corriente eléctrica
gue circula a través de un conductor origina campos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados. Los
campos EMF pueden interferir con los marcapasos, las personas que utilicen estos dispositivos

:S_-L deben consultar a su médico antes de acercarse a una maquina de soldar.

€ CUMPLIMIENTO CE: Este equipo cumple las directivas de la CEE.

Espafiol Espafiol



RADIACION OPTICA ARTIFICIAL: De acuerdo con los requerimientos de la Directiva 2006/25/EC y
la norma EN 12198 Estandar, el equipo es de categoria 2. Es obligatorio la utilizacion de Equipos de
Proteccion Individual (EPI) con un grado de proteccién del filtro hasta un méximo de 15, como lo
requiere la norma EN169.

) LOS HUMOS Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: La soldadura puede producir humos y
gases peligrosos para la salud. Evite respirarlos. Utilice la suficiente ventilacién y/o extraccion de
= humos para mantener los humos y gases alejados de la zona de respiracion.

LA LUZ DEL ARCO PUEDE QUEMAR: Utilice una pantalla de proteccion con el filiro adecuado para
proteger sus ojos de la luz y de las chispas del arco cuando se suelde o se observe una soldadura
por arco abierto. Use ropa adecuada de material ignifugo para proteger la piel de las radiaciones del
arco. Proteja a otras personas que se encuentren cerca del arco y/o adviértales que no miren
directamente al arco ni se expongan a su luz o sus proyecciones.

LAS PROYECCIONES DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO O UNA
EXPLOSION: Retire del lugar de soldadura todos los objetos que presenten riesgo de incendio.
Tenga un extintor de incendios siempre a mano. Recuerde que las chispas y las proyecciones
calientes de la soldadura pueden pasar facilmente por aberturas pequefas. No caliente, corte o
suelde tanques, tambores o contenedores hasta haber tomado las medidas necesarias para asegurar
que tales procedimientos no van a producir vapores inflamables o toxicos. No utilice nunca este
equipo cuando haya presente gases inflamables, vapores o liquidos combustibles.

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: La soldadura genera una gran cantidad de calor. Las
superficies calientes y los materiales en el area de trabajo pueden provocar quemaduras graves.
Utilice guantes y pinzas para tocar o mover los materiales que haya en el area de trabajo.

MARCAJE SEGURIDAD: Este equipo es adecuado como fuente de potencia para operaciones de
soldadura efectuadas en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.

LA BOTELLA DE GAS PUEDE EXPLOTAR S| ESTA DANADA: Emplee Gnicamente botellas que
contengan el gas de proteccion adecuado para el proceso utilizado y reguladores en buenas
condiciones de funcionamiento, disefiados para el tipo de gas y la presion utilizadas. Mantenga
siempre las botellas en posicion vertical y encadenadas a un soporte fijo. No mueva o transporte
botellas de gas que no lleven colocado el capuchon de proteccion. No deje que el electrodo, la pinza
portaelectrodo, la pinza de masa o cualquier otra pieza con tension eléctrica toque la botella de gas.
Las botellas de gas deben estar colocadas lejos de las areas donde puedan ser golpeadas o ser
objeto de dafio fisico, 0 a una distancia de seguridad de las operaciones de soldadura.

PRECAUCION: La alta frecuencia utilizada por el cebado sin contacto con soldadura TIG (GTAW),
puede interferir en el funcionamiento de ordenadores insuficientemente protegidos, centros CNC y
robots industriales, incluso causando su bloqueo total. La soldadura TIG (GTWA) puede interferir en

la red de los teléfonos electrénicos y en la recepcion de radioy TV.

ADVERTENCIA: La estabilidad del equipo solo esta garantizada para una inclinacién de un méaximo de
10°.

ADVERTENCIA: El material de soldadura/ corte solo se debe utilizar para el uso para el que ha sido
disefiado. No debe ser utilizado, en ningln caso, para otro fin, sobre todo para la recarga de baterias,
el descongelamiento de los conductos de agua, la calefaccion de locales mediante la colocacion de
resistencias, etc.
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Compatibilidad Electromagnética (EMC)

Esta maquina ha sido disefiada de conformidad con todas las directivas y normas relativas a la compatibilidad
electromagnética. Sin embargo, todavia podria generar interferencias electromagnéticas que pueden afectar a otros
sistemas como son telecomunicaciones (teléfono, radio y television) u otros sistemas de seguridad. Estas interferencias
pueden ocasionar problemas de seguridad en los sistemas afectados. Lea y comprenda esta seccién para eliminar o al
menos reducir los efectos de las interferencias electromagnéticas generadas por esta maquina.

Esta maquina ha sido disefiada para trabajar en zonas industriales. El operario debe instalar y utilizar este

equipo tal como se describe en este manual de instrucciones. Si se detectara alguna perturbacion

electromagnética, el operario debera poner en practica acciones correctivas para eliminar estas

interferencias con la asistencia de Lincoln Electric, si fuese necesario. Este equipo cumple con las normas
EN 61000-3-12 y EN 61000-3-11.

Antes de instalar el equipo de soldadura, el usuario debera hacer una evaluacion de los problemas de interferencias

electromagnéticas que se puedan presentar en el area circundante. Se debera tener en cuenta lo siguiente:

e Cables de entrada y salida, cables de control, y cables de teléfono que estén en, o sean adyacentes al area de

trabajo y a la maquina.

Emisores y receptores de radio y/o televisién. Ordenadores o equipos controlados por ordenador.

Equipos de control y seguridad para procesos industriales. Aparatos para calibracién y medida.

Dispositivos médicos como marcapasos 0 equipos para sordera.

Compruebe la inmunidad de los equipos que funcionen en o cerca del area de trabajo. El operario debe estar

seguro de que todos los equipos en la zona sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion

adicionales.

e Eltamafio de la zona que se debe considerar dependera de la actividad que vaya a tener lugar. Puede extenderse
mas alla de los limites previamente considerados.

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Los equipos de soldadura deben ser conectados a la red segln este manual. Si se produce una interferencia,
puede que sea necesario tomar precauciones adicionales, como filtrar la corriente de alimentacion.

e Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y se deben colocar juntos y a nivel del suelo. Sies
posible conecte a tierra la pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar
que la conexidn a tierra de la pieza a soldar no causa problemas de seguridad a las personas ni al equipo.

e La proteccion de los cables en el area de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas. Esto puede ser
necesario en aplicaciones especiales.

& ADVERTENCIA
Este equipo de clase A no estd disefiado para su uso en zonas residenciales donde la energia eléctrica es
proporcionada por el sistema publico de distribucion de baja tensién. Podria haber dificultades potenciales para
garantizar la compatibilidad electromagnética en esos lugares debido a las perturbaciones conducidas asi como a las

o

WEEE (Residuos de aparatos eléctricos y electréonicos)

iNunca deseche los aparatos eléctricos junto con los residuos comunes!

En conformidad con la Directiva Europea 2012/19/EU relativa a los Residuos de equipos eléctricos o
electronicos (RAEE) y su implementacion de acuerdo con la legislacion nacional, los equipos
eléctricos que han alcanzado el final de su vida util deberan ser recogidos y enviados a una instalacién
de reciclado compatible con el cuidado del medioambiente. Como propietario del equipo, debera
solicitar la informacion referida a los sistemas apropiados para la recogida del mismo a nuestro
representante.

jAl aplicar esta Directiva Europea, usted protegera el medioambiente y la salud humana!

Espafiol
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DATOS TECNICOS

ES

1.0 DATOS TECNICOS

2.0 INSTALACION

1.1 DESCRIPCION

La instalaciéon es un moderno generador de corriente continua
para soldar metales, creado gracias a la aplicacién del inverter.
Esta particular tecnologia ha permitido la fabricacién de genera-
dores compactos y ligeros, con prestaciones de gran nivel. La po-
sibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de
energia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para
soldaduras con electrodo revestido y GTAW (TIG).

1.2  ESPECIFICACIONES
TABLA TECNICA

PRIMARIO

MMA TIG
Alimentacion monofésica 230V
Frequencia 50/60 Hz
Consumicion eficaz 15A 11A
Consumicién maxima 21 A 14 A

SECONDARIA
Tension en vacio 50V
Voltaje pico 10kV
Corriente de soldadura 5A+175A
Ciclo de trabajo a 35% 175 A
Ciclo de trabajo a 60% 140 A
Ciclo de trabajo a 100% 120 A 130 A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso 10,2 Kg
Dimensiones 210 x 330 x 480 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.3 /
EN 60974.10

La maquina se puede conectar a un motogenerador de potencia compati-
ble con los datos técnicos, que posea las siguientes caracteristicas:
- Tensién de salida de 185 a 275 V ca.

- Frecuencia de 50 a 60 Hz.

IMPORTANTE: COMPROBAR QUE LA FUENTE DE ALIMEN-
TACION CUMPLA DICHOS REQUISITOS. TENSIONES MAYO-
RES QUE LA INDICADA PUEDEN DANAR LA SOLDADORA E
INVALIDAR LA GARANTIA.

1.3 ACCESORIOS (OPTIONALS)

Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el dis-
tribuidor.

1.4 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40 °C sin que se dispare la protec-
cién termostatica. Si la proteccién se dispara hay que dejar enfriar
la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. llI).

1.5 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la maxima corriente y la
maxima tensién de salida que ofrece la soldadora (A ver pag. Ill).

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTILI-
ZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE NORMAS DE SE-
GURIDAD.

21 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

DESCONECTAR LA SOLDADORA DURANTE LA SOLDADU-
RA PUEDE CAUSAR SERIOS DANOS AL EQUIPO.
Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de gen-
erador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
A una oscilacién de + 15% corresponde una variacion de la corri-
ente de soldadura de * 0,2%.

230V

50-60 Hz ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL

GENERADOR EN LA TOMA DE CORRI-
@

ENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA
RED TIENE EL VOLTAJE QUE NECESI-
TA EL GENERADOR.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
tiene dos posiciones:
I = ENCENDIDO / O = APAGADO.

o

LOS EQUIPOS DE CLASE A NO SE HAN DISENADO PARA
SER UTILIZADOS EN ZONAS RESIDENCIALES DONDE LA
ENERGIA ELECTRICA SE SUMINISTRA A PARTIR DE REDES
DE SUMINISTRO PUBLICO DE BAJA TENSION. ESTAS ZO-
NAS PUEDEN PLANTEAR PROBLEMAS A LA HORA DE GA-
RANTIZAR LA COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
DEBIDO A LAS PERTURBACIONES RADIADAS Y CONDUCI-
DAS.

2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES - CAL-
ZADO DE PROTECCION.

LA SOLDADORA TIENE UN PESO MAXIMO DE 25 KG Y PUE-
DE SER LEVANTADA POR EL SOLDADOR. LEER ATENTA-
MENTE LAS PAGINAS QUE SIGUEN.

Este equipo esta disefiado para poder ser elevado y transportado.
La operacion de transporte es sencilla pero se debe realizar de
acuerdo con las reglas siguientes:

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la
red y desconectar todos los accesorios.

3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de ali-
mentacion o de los accesorios.

23 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA

CON ELECTRODO REVESTIDO .

« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado
para evitar pérdidas de potencia. Cumplir las normas de se-
guridad indicadas.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido neg-
ativo (-) y la pinza del mismo cerca de la zona a soldar.

3. Conectar el conector de la pinza porta-electrodos al borne
rapido positivo (+).

4. Con esta disposicion se obtiene una soldadura con polaridad

directa; para obtener la polaridad inversa hay que invertir las
conexiones.
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ES

FUNCIONES

5. Poner el selector de modo (Ref.1 - Figura 1 Pégina 3.) en

soldadura con electrodos revestidos.

a

Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de

amperaje (Ref.3 - Figura 1 Pagina 3.) .

Encender el generador girando el conmutador de encendido.
PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA
GTAW (TIG ) LIFT.

« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado
para evitar pérdidas de potencia y fugas de gas. Cumplir las
normas de seguridad indicadas.

1. Colocar la funcionalidad de la soldadora en modalidad TIG
LIGT y TIG HF.

2.4

2. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de
gas seleccionados (Observar cuanto sobresale la punta del
electrodo y en qué estado se encuentra).

3. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido po-
sitivo (+) y la pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

4. Conectar el conector de la pinza porta-electrodo al borne
rapido positivo (-).

5. Conectar el tubo de gas a la valvula de la bombona.

6. Regular la funclonalidad de la soldadora y los parametros
deseados (Sec. 5.0).

7. Abrir la llave del gas.

8. Conexién mando a distancia.

9. Cuando se quiere conectar el mando a distancia, onectar el co-
nector del mando a distancia a la toma en el panel frontal, de
esta forma se puede parcializar la regulacion de la potencia.

10. Encender el generador.

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL FRONTAL

Figura 1.

4 &

1 Indicador soldadura electro- 18 | Funzione strumento digitale
dos revestidos (MMA) 9

2 Ind.lcador soldadura TIG DC 19 | Indicador Pre-gas
salida a alta frecuen.

3 Indicador soldadura TIG DC 20 Indicador corriente inicial
salida ligt (en modalidad 4T)

48 Botén de deslizamiento ver-

11 - 21 | Indicador rampa de subida
tical

14
Indicador soldadura TIG Indicador corriente nominal de

5 . 22
(2 tiempos) soldadura

6 Indicador soldadura TIG 23 Indicador corriente reducida
(4 tiempos) (en modalidad 4T)

7 Indicador soldadura TIG 24 Indicador tiempo de soldadura
Spot por puntos
9 Indicaddor TIG DC pulsado | 25 Indicador equilibrio forma de
onda
10 | Indicador TIG DG 26 Indicador de frecuenca por pul-
sado
12 Ic?gmador mando a distan- 27 | Indicador rampa de descenso
13 Indicador mando a distan- o8 Indicador corriente final
cia (en modalidad 4T)
15 Indicardor intervencién alar- 29 | Indicador Post-gas
mas
16 Indicador salida de corri- 30 | Botén de regulacién
ente
17 | Instrumento digital 31- | Boton de desplazamiento hori-
32 | zontal
4.0 SELECCION MODALIDAD DE SOLDADURA
41 BOTONES DE DESPLAZAMIENTO

Apretando por al menos un segundo los botones de desplaza-
miento presentes en el panel y representados con el simbolo se
pueden seleccionar las funciones de soldadura deseadas. Con
cada presién de los botones de desplazamiento se selecciona
una funcién de soldadura.

[ [
N s

//‘
N

[

IMPORTANTE: LOS BOTONES DE DESPLAZAMIENTO VERTI-
CAL NO FUNCIONAN DURANTE LA FASE DE SOLDADURA.

1. Soldadura con electrodo revestido MMA.

N

Apretando el bot6n de deslizamiento 4 y llevando el indicador lu-

minoso al simbolo 1 - Figura 1 Pagina 3.) , se puede seleccionar
la modalidad de soldadura con electrodo.

2. Soldadura TIG DC HF.

s
Apretando el botdn de deslizamiento 4 - Figura 1 Pagina 3.) hasta
llevar el indicador luminoso al simbolo 2 - Figura 1 Pagina 3.) , se
puede seleccionar la modalidad de soldadura TIG con salida a
alta tension. Apretando el botdn portaelectrodo se genera una
descarga a alta tension que consiente el encendido del arco.

3. Soldadura TIG DC con salida ligt.

¥
Apretando el boton de desplazamiento 4 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta llevar el indicador luminoso al simbolo 3 - Figura 1 Pagina
3.) , se puede seleccionar la modaldiad de soldadura TIG con sa-
lida Ligt.

En esta modalidad el encendido del arco tiene lugar con la si-
guiente secuencia:

1. Se dirige el electrodo al trozo que soldar provocando un
cortocircuito entre el trozo y el electrodo.

2. Se aprieta el pulsador portaelectrodo; asi se pone en fun-
cionamiento el pre-gas. El final del pre-gas es sefialado por
un prolungado BIP.Si se realiza tal operacién empezando
por el post-gas cuando se aprieta el pulsador portaelectrodo
se produce enseguida el BIP prolungado.
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PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

ES

3. Durante el BIP se puede levantar el electrodo del trozo
provocando el encendido del arco.

4. Soldadura a dos tiempos.

Activa s6lo en modalidad TIG.

28t/

Aprentado el boton de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.) .

En esta modalidad se aprieta el pulsador portaelectrodo para en-
cender la corriente de soldadura y se tiene apretado todo el tiem-
po en el que se suelde.

5. Soldadura a cuatro tiempos.
Activa sélo en modalidad TIG.

]
s W\

Apretando el botdn de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 6 - Figura 1 P4gina 3.)
. En esta modalidad el pulsador portaelectrodo funciona en cuatro
tiempos para consentir la soldadura de forma automatica. Con la
primera presion del pulsador portaelectrodo se activa el flujo del
gas y cuado se suelta se enciende el arco de soldadura. La se-
gunda presion del pulsador portaelectrodo interrumpe la soldadu-
ra y cuando se deja desactiva el flujo del gas.

6. Soldadura por puntos.
Activa sélo en modalidad TIG.

Apretando el botdn de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.) .

En esta modalidad se obtiene una soldadura por puntos tempori-
zada con tiempo que se puede seleccionar como esta descrito en
24. Tiempo de soldadura por puntos (Spot time).

7. TIG pulsado
JuL

PULSE

Para obtener el funcionamiento pulsado, una vez seleccionada la
modalidad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta el botén de despla-
zamiento 11 - Figura 1 P4gina 3.) colocar el indicador luminoso
en el simbolo 9 - Figura 1 Pagina 3.). En tal modalidad la corriente
va de un valor maximo a una minimo que se puede seleccionar
como esta descrito en 22: Corriente nominal de soldadura y 23:
Corriente reducida.

8. TIGDC.
DC

Par aobtener el funcionamiento TIG DC (Tig a corriente continua),
una vez seleccionada la modaliad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta
el boton de desplazamiento 11 - Figura 1 Pagina 3.) hasta colocar el
indicador luminoso en el simbolo 10 - Figura 1 P4gina 3.)

9. Remoto

S5y

Apretando el botédn de desplazamiento 14 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta colocar el indicador luminoso en el simbolo 12 - Figura 1
Pagina 3.) se conecta el mando a distancia.

10. Local.

Apretando el botén de desplazamiento 14 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta colocar el indicador luminoso en el simbolo 13 - Figura 1
Péagina 3.) se conecta el mando a distancia.

11. Indicador Intervencion alarmas.

IJ

Cuando se pone en marcha una alarma, se enciende el indicador
15 - Figura 1 Pagina 3.) y, contemporaneamente el display 17 -
Figura 1 Pagina 3.) Se indican las posibles alarmas, las relativas
indicaciones y las operaciones que hay que realizar para resta-
blecer el generador:

DISPLAY SIGNIFICADO

Tension de entrada insuficiente, interruptor principal
abierto, o ausencia de tensién de linea, o tensién no es-
tabilizada

Conector interface desconectado, tension auxiliar

LtF 24\Vcc ausente, otros problemas en la interface.

Temperatura elevada del convertidor de potencia.

ThA
El restablecimiento tiene lugar al apagarse las alarmas.

Cortocircuito de salida originado por:
a) Bornes de salida del generador en cortocircuito.
SCA b) Averia del estadio de salida

a) Eliminar el cortocircuito.
b) Llamar a la asistencia técnica.

PiF Mal funcionamiento del estadio convertidor.

CUIDADO: EN EL CASO DE QUE LOS INDICADORES LUMI-
NOSOS DEL PANEL PERMANECIERAN TODOS A LA VEZ
ENCENDIDOS O APAGADOS, POR UN INTERVALO DE TIEM-
PO SUPERIOR A 40 SEGUNDOS, ES NECESARIO CONTAC-
TAR AL CONSTRUCTOR.

12. Salida corriente.

A

Tal indicador 16 - Figura 1 Pagina 3.) se ilumina siempre que el
generador produzca corriente.

13. Led.
Simbolos que indican el tipo de magnitud visualizada en el display

(Duty cycle, frecuencia, tiempo, amperios) 18 - Figura 1 Pagina 3.)
%
Hz
Sec
A

5.0 PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

En esta seccién del panel se pueden establecer todos los param-
etros para optimizar el proceso precedentemente seleccionado.

5.1 BOTOS DE DESPLAZAMIENTO

Apretando por lo menos un segundo uno de los botones de des-
plazamento 31 o0 32 - Figura 1 Pagina 3.) representados con los
simbolos

Se pueden seleccionar los parametros de soldadura que se quie-
ren modificar. Con la presion de un botén de desplazamiento, se
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PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

seleccionan las varias funciones de soldadura que se quieren mo-
dificar.

Notese que durante la seleccién de cada parametro, el indicador
luminoso correspondiente se ilumina y el display 17 - Figura 1
Pagina 3.) y el piloto 18 - Figura 1 Pagina 3.) indican respectiva-
mente el valor y la unidad de medida del parametro modificado.

CUIDADO: ESTA SELECCION DEL PANEL SE PUEDE MODI-
FICAR DURANTE LA SOLDADURA.

1. Pregas.

Mediante los botones de desplazamiento 31y 32 sse coloca el in-
dicador luminoso en la poscicion 19 - Figura 1 P&agina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del flujo inicial del gas. Range de valores comprendido entre
0,2segy5seg.

l
) /1—

2. Corriente inicial

Mediante los botones de desplazamento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en la posicién 20p; por lo tanto, moviendo el bo-
tén 30, se selecciona el valor de la corriente inicial en la
modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores comprendido entre
1min y 1 nominal de soldadura.

&

Rampa de salida.

Mediante los botones de desplazameinto 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en la posicion 21 - Figura 1 Péagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona el tiempo deseado
para alcanzar la corriente nominal de soldadura en la modalida-
dTIG. Range de valores comprendidos entre 0 seg y 10 seg.

l

4. Corriente nominal de soldadura.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 22 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botdn 30, se selecciona el valor de la corriente
nominal de soldadura para todas las modalidades disponibles.

<« >

FREQUENCY

<« »»

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

-
3

<«

FREQUENCY

<« P>

SPOT TIME

Range de valores comprendido entre 52 y 220A en modalidad
electrodo, 5A y 220A en modalidad electrodo, 5A y 220A.

4« >

FREQUENCY

«d

5. Corriente reducida/corriente de base.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el indica-
dor luminoso en el simbolo 23 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo tanto mo-
viendo el boton 30, se selecciona el valor de la corriente reducida en
la modalidad TIG DC 4 tiempos, en cambio en la modalidad TIG pul-
sado (Tanto 2 tiempos como 4 tiempos) se selecciona la corriente de
base de la pulsacion. Range de valores comprendido entre corriente
nominal de soldadura y el 10% de tal valor.

4« >

SPOT TIME

FREQUENCY

4« P>

SPOT TIME

6. iempo de soldadura por puntos (Spot Time).

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 24 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del impulso de soldadura por puntos. Range de valores com-
prendido entre 0,2 seg. Y 10 seg.

<« >

FREQUENCY

7. Equilibrio de la onda.

A través de los botones de desplazamiento 31 y 32 32 se coloca
el indicador luminoso en el simbolo 25 - Figura 1 Pagina 3.) ; por
lo tanto, actuando en el botén 30, se selecciona el equilibrio de las
varias formas de onda en Tig pulsado.

l
7

El equilibrio de la forma de la onda se puede seleccionar en un
range de valores comprendido entre 1y 99 para frecuencias com-
prendidas entre 0,3 HZ y 15 HZ, para frecuencias superiores
(hasta 250 HZ) el range disminuye linealmente hasta estar com-
prendido entre los valores 30y 70 (Ver figura 2).

FREQUENCY

44 P

SPOT TIME

5ES



FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDADURA TIG
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EQUILIBRIO DE LA ONDA
Figura 2.

250

8

FRECUENCITA

ca88888 3888 RBERBIREYENY

o

10 20 30 40 s0 60 70

EQUILIBRIO DE LA ONDA
8. Frecuencia DC pulsado

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 26 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la frecuencia para el

TIG DC pulsado.
/ ]'\
. 26
«d -

80 90 100

44 P>

La frecuencia se puede regular en los siguientes range:

a) Entre 0,3 Hz y 1 Hz con step de 0,1 Hz.

b) Entre 1 Hz y 250 Hz con step de 1 Hz.
9. Rampa de descenso.
Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 27 - Figura 1 P&gina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el bot6n 30, se selecciona el tiempo en segundos
para alcanzar la corriente final de soldadura, en la soldadura a 4
tiempos, o anulando la corriente nominal en la soldadura a 2 tiem-
pos.

Range de valores comprendido entre 0 seg. y 10 seg.

/4 )
] 1

<« >

FREQUENCY

N

10. Corriente final.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 28 - Figura 1 P4gina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el boton 30, se selecciona el valor de la corriente

<« >

SPOT TIME

final en la modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores compren-
dido entre | Min y | nominal de soldadura.

1'
e

FREQUENCY
<«

SPOT TIME

11. Post gas.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso enel simbolo 29 - Figura 1 Péagina 3.) ; ) por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del flujo final del gas. Range de valores comprendido entre
0,2 seg y 20 seg.

i
/e

FREGUENCY
<« P>

SPOT TIME

29

FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDA-
DURATIG

6.0

el presente generador consiente una gestion de la modalidad 4
tiempos inteligente. De hecho (Como se muestra en la Figura 3),
en funcién de como se interviene en el pulsador portaelectrodo,
se puede modificar la secuencia automatica.

La rampa de descenso de la corriente se puede obtener también
de la corriente reducida.

Presién sin dejar el pulsador portaelectrodo.

4 Soltar el pulsador portaelectrodo.

v
by

Prresion y dejar inmediatamente el pulsador portae-
lectrodo.

Dejar de apretar inmediatamente el pulsador portae-
lectrodo.

6 ES
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MEMORIZACION Y RECUPERACION DE PROGRAMAS

SEQUENCIA AUTOMATICA

MEMORIZACION Y RECUPERACION DE
PROGRAMAS

7.0

El generador permite la memorizacién y posterior recuperacion
de hasta 30 programas de soldadura

71 MEMORIZACION DE UN PROGRAMA

1. Establecer el proceso y el perfil de soldadura deseados (se-
gun se especificaen § 5.0y § 6.0

Mantener accionada la tecla 32 durante por lo menos 3 se-
gundos (la entrada en el estado de memorizacion se acom-
pana de un "bip" prolongado y aparece en la pantalla la
primera posicion de la memoria (P01);

Si desea memorizar el programa en otra parte de la memo-
ria, girar el encoder a la derecha (incrementando el nimero
de la posicion de la memoria) hasta la posicion de la misma
en que quiera introducir el programa.

Mantener accionada la tecla 32 durante por lo menos 3 se-
gundos. En este punto, el programa esta grabado en la parte
deseada de la memoria (la memorizacién se acompafna de
un bip largo y aparece el texto "MEM" en la pantalla).

Se puede salir de este estado de tres maneras:

2.

- Memorizacién del programa
- Inactividad de la tecla 32 y del encoder (10 segundos);
- Pulsacién momentanea (muy corta) de la tecla 32.

NOTA: SE PUEDEN SOBRESCRIBIR LAS POSICIONES DE
LA MEMORIA. EN EL ESTADO DE MEMORIZACION TODAS
LAS TECLAS ESTAN DESACTIVADAS (CON LA EXCEPCION
DE LA 32 Y DEL ENCODER), POR LO QUE NO SE PUEDE MO-
DIFICAR NINGUN PARAMETRO

7.2 RECUPERACION DE UN PROGRAMA MEMORIZADO

1. Mantener accionada la tecla 31 durante por lo menos 3 se-
gundos (la entrada en el estado de recuperacion se acompa-
fia de un "bip" prolongado y aparece en la pantalla la primera
posicién de la memoria (P01);

2. Girar el encoder a la derecha (incrementando el nimero de
posicién de la memoria) hasta la posicion que interesa recu-
perar;

3. Pulsar durante por lo menos tres segundos la tecla 31. En

este punto, el programa deseado esté cargado (la recupera-
cién va acompanada de un "bip" prolongado

Se puede salir de este estado de tres maneras:
- Recuperando un programa
- Inactividad de la tecla 31 y del encoder (10 segundos);

- Pulsacién momentanea (muy corta) de la tecla 31.

NOTA: EN EL ESTADO DE RECUPERACION TODAS LAS TE-
CLAS ESTAN DESACTIVADAS (CON LA EXCEPCION DE LA
31 Y DEL ENCODER), POR LO QUE NO SE PUEDE MODIFI-
CAR NINGUN PARAMETRO

GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDA-
DURA

8.0

La seleccién de la modalidad de soldadura y de los relativos pa-
rametros puede tener lugar actuando manualmente en los varios
mandos.

Cuando se enciende, el generador se encuentra seleccionado en
estado predefinido y con un valor de los parametros de soldadura
que consiente al operador poder trabajar inmediatamente.

El generador esta dotado de una memoria que graba la configu-
racion establecida, antes del apagado, para cada modalidad de
soldadura (MMA, TIG,HF,TIG Lift).

Por eso, la segunda vez que se enciende se representara al ope-
rador la Ultima programacion de trabajo.

9.0 USO DEL MANDO A DISTANCIA.

El generador permite el uso de los mandos a
distancia. Una vez conectado el mando a dis-
tancia al conector hembra presente en el frente
de la maquina, es posible elegir entre la moda-
lidad local o remota pulsando la tecla de despla-
zamiento vertical (Ref 14 - Figura 1 Pagina 3.) .

ATENCION: SI EL MANDO A DISTANCIA NO ESTA CONEC-
TADO AL PULSAR LA TECLA DE DESPLAZAMIENTO VERTI-
CAL (REF 14 - Figura 1 Pagina 3.) , NO SE PRODUCE NINGUN
EFECTO.

En modalidad de soldadura electrodo, una vez activada la funcién
remota, con el mando a distancia seré posible regular con conti-
nuidad la corriente de soldadura entre el minimo y el maximo. En
el display aparecera la corriente programada en el mando.

7

En modalidad de soldadura TIG se puede seleccionar uno de los
dos dispositivos de mando a distancia:

NOTA: EN MODO ELECTRODO SOLO SE PUEDE SE-
LECCIONAR EL MANDO A DISTANCIA MANUAL

1. Mando a distancia manual:

7ES



MANTENIMIENTO
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esta modalidad es particularmente indicada si se utiliza
con mandos a distancia o antorchas tipo RC, es decir, do-
tadas de pomo o cursor para la regulacién a distancia de
la corriente. La corriente de soldadura podra regularse
con continuidad entre el minimo y el maximo. Para agili-
zar el uso de este periférico se aconseja seleccionar la
modalidad “cuatro tiempos”.

2. Mando a distancia de pedal:
es particularmente adecuada si se utiliza con pedales
:%. provistos de microinterruptores con funcién trigger.

Su seleccion implica la inhabilitacion de las rampas de
subida y bajada. La corriente podra regularse a través del
pedal entre el valor minimo y el valor programado en el
panel.

El microinterruptor presente en el interior del pedal de mando
hace que se pueda comenzar a soldar simplemente presionando,
sin utilizar el pulsador de la antorcha TIG. Para agilizar el uso de
este periférico se aconseja seleccionar la modalidad “dos tiem-

pos”.

NOTA: EN ESTA MODALIDAD, SI EL PROCESO DE SOLDA-
DURA NO ESTA ACTIVO, EL EVENTUAL ACCIONAMIENTO

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA CAUSAS POSIBLES

El generador no suelda. El display digital esta
apagado una o mas fases).

C) Otra causa.

A) El interruptor general esta apagado
B) El cable de alimentacién esta cortado (faltan

DEL MANDO A DISTANCIA (PEDAL) NO IMPLICA NINGUNA
VARIACION DE LA CORRIENTE INDICADA EN EL DISPLAY.

10.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: DESCONECTAR EL ENCHUFE Y DEJAR PASAR
- UNOS 5 MINUTOS ANTES DE INICIAR EL MANTENIMIENTO.
LA FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO HA DE AUMENTAR
EN CONDICIONES DURAS DEUSO.

Cada tres (3) meses:

- Sustituir las etiquetas ilegibles.

- Limpiar y apretar los terminales de soldadura.

- Sustituir los tubos de gas que estén danados.

- Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén dafiados.

- Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de ali-
mentacion si esta dafiado.

Cada seis (6) meses:

- Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.

- Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de tra-
bajo es polvoriento.

11.0 FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAU-
SAS POSIBLES — SOLUCIONS

SOLUCIONS

A) Encender el interruptor general.
B) Revisarlo y conectarlo correctamente.

C) Hacer revisar el generador por el Centro de Asis-
tencia

Durante la soldadura la corriente de salida se
corta de repente, el led amarillo se enciende.

Si ha disparado la proteccién térmica de sobre-
temperatura (Véase el apartado ciclo de trabajo).

Dejar el generador encendido de 10 a 15 minutos
hasta que se enfrie y vuelve a encenderse el led am-
arillo.

Baja potencia de soldadura. Falta una fase.

Los cables de salida estan mal conectados.

Revisar los cables y verificar si la pinza de masa es
suficiente y si la pieza esta libre de pintura, grasa y
herrumbre.

Los chorros son demasiado grandes

El arco de soldadura demasiado largo.
La corriente de soldadura es demasiado grande.

La polaridad de la antorcha no es adecuada.
Ajustar la corriente.

Créteres.

El electrodo se aleja demasiado rapido.

Inclusiones

Superficie sucia o pasadas mal repartidas - Movimiento defectuoso del electrodo

Penetracion insuficiente

Velocidad de avance demasiado alta. Corriente de soldadura demasiado baja.

El electrodo se pega.

El arco es demasiado corto.
La corriente es demasiado baja.

Aumentar la corriente.

Soplos y poros

Electrodos himedos. Arco demasiado largo. Polaridad de la antorcha inadecuada.

Fisuras

Corriente demasiado alta. Materiales sucios.

En TIG se funde el electrodo

La polaridad de la antorcha o el gas no son adecuados.
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