%
MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORAS DE ARCO
“

IMPORTANTE!!!

ANTES DE INSTALAR, DE USAR O DE REALIZAR CUAL-
QUIER TIPO DE MANUTENCION, HAY QUE LEER EL
CONTENIDO DE ESTE MANUAL PRESTANDO ESPE-
CIAL ATENCION EN LAS NORMAS DE SEGURIDAD S|
NO SE HAN COMPRENDIDO TOTALMENTE ESTAS
INSTRUCCIONES HAY QUE CONTACTAR CON EL PRO-
PIO DISTRIBUIDOR.

1 NORMAS DE SEGURIDAD PARA EL USO DE LA
SOLDADURA

1.1 INTRODUCCION

Todas las personas que tienen que usar, reparar o
controlar esta maquina, antes de utilizarla, deben leer las
siguientes instrucciones de seguridad y de uso.

Hay que recordar: VUESTRA SEGURIDAD DEPENDE
DE VOSOTROS MISMOS!!!

Es necesario seguir todas las normas y las instrucciones
de seguridad.

Es un deber protegerse a si mismo y a las demas personas
de los relativos riesgos que comporta la soldadura.El
operador es responsable de su seguridad y de la de todos
aguellos que se encuentran en la zona de trabajo. Por
tanto debe conocer todas las normas de seguridad y
aplicarlas.

NADA PUEDE SUSTITUIR EL SENTIDO COMUN!!

1.2 PRECAUCIONES GENERALES

1.2.1 Fuego
* Hay que evitar que se produzcan fuegos o

chispas o residuos calientes o trozos
incandescentes.

* Asegurarse que apropiados dispositivos
anti-incendios se encuentren a disposicién cerca de la
zona de soldadura.

* Eliminar de la zona de soldadura todo material inflamable
y combustible (minimo 10 mtr.de distancia).

* No realizar soldaduras en envases de combustibles y
lubricantes, aunque éstos se encuentren vacios.

* Dejar enfriar el material soldado antes de tocarlo o de
ponerlo a contacto con otro material inflamable.

* No realizar soldaduras en detalles con uniones que
contengan material inflamable.

* No trabajar en ambientes con alta concentracion de
vapores combustibles, gas o polvos inflamables.

e Controlar siempre la zona de trabajo, media hora después,
para asegurarse gue no existan principios de incendios.

° No conservar en los bolsillos material combustible como
por ejemplo, encendedores o fésforos,

1.2.2 Quemaduras

* Proteger la piel de las quemaduras causadas por las
radiaciones ultravioletas emitidas por el arco, de las chispas
y de los residuos de metal fundido utilizando prendas de
vestir ignifugas que cubren toda la superficie del cuerpo
expuesto al peligro.

* Ponerse ropa y guantes de proteccion para soldador, gorro
y zapatos subidos con punta de seguridad. Abrocharse el
cuello de la camisa y las tapas de los bolsillos y usar
pantalones sin basos para evitar la entrada de chispas .

* Ponerse el casco con vidrio de proteccion hacia el exterior y

lentes con filtro al interior. Esto es PRIMORDIAL en las
operaciones de soldadura y de corte, (y de rebaba) con el
objetivo de defender los ojos de las radiaciones del arco y de
los metales que circulan.Si el vidrio de proteccion esta
roto,tiene protuberancias o manchas, hay que cambiario.

* Evitar el uso de ropa pegajosa y grasienta.Una chispa
podria incendiarla.

° Las partes metdlicas incandescentes como por ejemplo
pedazos de electrodos y pedazos sobre los cuales se
trabaja, hay que cogerlos siempre con guantes.

¢ Un servicio de primeros auxilios y una persona calificada
tendria que estar presente en cada uno de los turnos a no
ser que se encuentren estructuras sanitarias en los
alrededores que se puedan utilizar en caso de un trata-
miento urgente debido a llamaradas y radiaciones que
quemen los ojos y la piel.

* Guando la pieza con la cual hay que trabajar se encuentra
sobre la cabeza se deben usar tapones en las orejas.Se
debe usar un gorro resistente cuando otros trabajan en una
zona cercana.

¢ Las personas que tienen que soldar no deben usar
productos inflamables para los cabellos.

1.2.3 Humos

Las operaciones de soldadura producen humos y
polvos metalicos nocivos que pueden hacer dafio
a la salud, por lo tanto:
* Hay que trabajar en espacios que tengan una adecuada
ventilacion.
e Tener la cabeza fuera de los humos.
* En los ambientes cerrados hay que utilizar adecuados
aspiradores colocados preferentemente debajo de la zona
de soldadura.
* Si la ventilacion no es apropiada se deben usar respira-
dores autorizados.
* Limpiar el material que hay que soidar en el caso se
encuentren presentes disolventes o material halégeno para
desengrasar ya que éstos producen gases tGxicos. Duran-
te el proceso de soldadura,algunas soluciones de cloro, se
pueden descomponer debido a la presencia de las radia-
ciones que produce el arco y generar gases fosgenos.
* No soldar metales revestidos o que contengan plomo,
grafito, cadmio, zinc, cromo, mercurio o berillo si no se dispone
de un adecuado respirador.
* EI' arco eléctrico genera ozono.Una prolongada permanen-
cia en ambientes a alta concentracién de ozono puede
causar dolores de cabeza, irritacion a la nariz, ala garganta,
a los ojos y grave congestion y dolor al pecho.
IMPORTANTE:NO USAR OXIGENO PARA LA VENTILA-
CION.
* Hay que evitar las pérdidas de gas en espacios reducidos:
una pérdida de gas grande puede modificar peligrosamente
la concentracion de oxigeno.No hay que colocar las bom-
bonas en espacios reducidos.
NO SOLDAR en lugares donde los vapores de los
disolventes puedan ser atraidos a la atmdsfera de soldadu-
ra © en caso que la energia radiante pueda penetrar en el
interior de atmosferas que contengan pequefias cantidades
de tricloroetileno o percloroetileno.

1.2.4 Explosiones
* No realizar soldaduras sobre o cerca de

j’g recipientes a presion.
==\ « No soldar en ambientes gue contengan polvo,
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gas o vapores explosivos.

Cuando se usa esta maguina en la soldadura TIG utiliza
gas ARGON para la proteccién del arco, por lo tanto es
necesario prestar la maxima atencion a:

A) bombonas

« NO BORRAR NUNCA ni alterar el nombre, el nimero, u
otras sefales de la bombona. Es ilegal y peligroso.

« No usar bombonas cuyo contenido no esté perfectamente
identificado.

- No conectar directamente la bombona al tubo de gas de
la maquina sin haber utilizado un regulador de presion.

- Manejar y utilizar bombonas a presién autorizadas por la
normativa vigente.

« No utlizar bombonas que pierdan o que fisicamente
estén dahadas.

« No utilizar bombonas que no estén bien fijas.

- No trasladar bombonas sin la proteccion de la valvula
montada.

« No levantar las bombonas tomandolas por la valvula, o
por la tapa, o usando cadenas, amarras o calamita.

« No tratar nunca de mezclar ninglin gas al interior de la
bombona.

» No recargar jamas las bombonas.

« No lubricar jamas la valvula de la bombona con aceite
o grasa.

« No poner en contacto eléctrico la bombona con el arco.
- No exponer la bombona a excesivo calor, chispas ,
residuos fundidos o llamas.

« No manipular dentro de la valvula de las bombonas.

« No tratar de abrir con martillos, llaves u otros sistemas
las valvulas blocadas.

B) REGULADORES DE PRESION

- Mantener en buenas condiciones los reguladores de
presion.

« Los reguladores estropeados pueden causar dafios o
accidentes; dichos reguladores tienen que ser reparados
solo por personal especializado.

« No utilizar reguladores para gas diverso de aquel para el
cual fuercon fabricados.

« No usar nunca un regulador que pierde o que se ve que
fisicamente esta dafiado.

No lubricar nunca un regulador con aceite o grasa.

C) TUBOS (Mangueras)

« Cambiar los tubos que se ve que estén danados.

- Mantener los tubos extendidos para evitar pliegues.

« Mantener enrollado fuera de la zona de trabajo el tubo en
exceso, de manera de prevenir eventuales dafios.

- Las conexiones de las bombonas no se deben modificar
ni cambiar nunca.

1.2.5 Radiaciones

Las radiaciones ultravioletas producidas por el
arco pueden dafar los ojos y quemar la piel. Por
' lo tanto:

- Usar apropiadas prendas de vestir y mascaras de protec-
cion.

- No usar lentes de contacto!!El calor intenso producido por
el arco podria hacerlos pegar a la cornea.

. Utilizar mascaras con lentes que tengan un minimo de
proteccién DIN 10.

-« Hay que proteger también las personas que se
encuentren cerca de la zona de soldadura.

Recordar:El arco puede encandilar o dafiar los 0jos.Su

peligrosidad alcanza una distancia de 15 metros (50
pies).Nunca hay que mirar el arco a ojo descubierto!
« Preparar la zona de soldadura de manera de reducir el
reflejoy latrasmision de radiaciones ultravioletas barnizando
de color negro las paredes vy las superficies expuestas para
disminuir el reflejo e instalando pantallas protectoras o
cortinas que reduzcan las trasmisiones ultravioletas.

« Cambiar los lentes de la mascara cuando se encuentren
dafados o rotos.

1.2.6 Shock eléectrico

El shock eléctrico puede matar.Todos los shock
A eléctricos son potencialmente fatales.

- No tocar partes bajo tensién.
- Protegerse de las descargas a tierra y de la pieza que hay
que soldar usando guantes y prendas de vestir aislantes.
- Mantener las prendas de vestir (guantes, zapatos,
gorros, vestidos) y el cuerpo secos.
- No trabajar en ambientes humedos o mojados.
- Evitar que la soldadora pueda caer en el agua.
- No apoyarse a la pieza que hay que soldar y tampoco
tenerla en las manos.
+ Si hay que trabajar en una zona peligrosa o cerca de ésta
hay que usar todas las precauciones posibles.
- Si se siente cualquier golpe de descarga eléctrica, aunque
sea pequefio, hay que interrumpir inmediatamente las
operaciones de soldadura.No usar la maquina hasta que no
se haya identificado y resuelto el problema.
=« Controlar con frecuencia el cable generador de corriente.
« Desconectar el cable generador de la red antes de tocar
los otros cables o antes de abrir la maquina.
- No utilizar la maquina sin las tapas de proteccion.
- Sustituir siempre las partes dafiadas de la maquina con
repuestos originales.
» No hay que excluir nunca la red de seguridad de la
maquina.
- Cerciorarse que la red generadora de corriente tenga una
eficiente descarga a tierra.
« Cerciorarse que el banco de trabajo y |la pieza para soldar
estén conectadas con una eficiente descarga a tierra.
« Eventuales controles deben ser realizados solo por perso-
nal experto conciente de los riesgos que produce la alta
tension necesaria para el funcionamiento de la esfructura.

1.2.7 Pace Maker

El campo magnético producido por corrientes elevadas
pueden comprometer el funcionamiento del pace maker.
Las personas que usan instrumentos electrénicos vitales
(pacemaker) deben consultar al médico antes de acercarse
a las operaciones de soldadura de arco, de gubiado, de
corte o de soldadura por puntos.

1.2.8 Ruido
Estas soldadoras no producen por si mismas
A ruidos gue superen los 80 dB. El procedimiento de
soldadura puede producir ruidos superiores a dicho

limite. Por lo tanto, los usuarios tendran que respetar las
precauciones previstas por la ley.



2 DESCRIPCION GENERAL
21 ESPECIFICAS

Esta soldadcra es un generador de corriente continua
constante realizada con tecnologia INVERTER, proyectada
para soldar con electrodos revestidos (a excepcion del tipo
celuldsico) y mediante procedimiente TIG con arranque por
contacto y alta frecuencia.

2.2 EXPLICACIONES Y DATOS TECNICOS.
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IEC 974.1La soldadora esta construida siguiendo lo
EN 60947.1 establecido por esta norma internacional.

Ne. Numerc de matricula que siempre hay que
citar para cualquier peticion relacionada con
la soldadora.

Convertidor estatico de frequencia trifasico-

trasformadocr-enderezador
Caracteristicas de caida.

Apto para soldar con electrodos revestidos .
Apto para soldar en TIG.

... Tension de vacio secundaria.

Factor de servicio porcentual.

El factor de servicio expresa el porcentaje de
10 minutos durante los cuales la soldadora
puede trabajar a una determinada corriente sin
producir recalentamiento.

l2..........Corriente para soldar.
Uz Tensidon secundaria con corriente 2.
UA. Tensién nominal de alimentacion.

3~50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz.

I, MMA Corriente absorbida por la correspondiente
corriente |, durante la soldadura con electrodos
revestidos

I, TIG Corriente absorbida por la correspondiente
corriente |, durante la soldadura TIG

IP23. .......Grado de proteccion del armazon

Grado3, segunda cifra, significa que con esta
maquina puede trabajar al exterior y con lluvia.
Idonea para trabajar en ambientes altamente
peligrosos.

Notas: La scldadora hasido proyectada ademas para
trabajar en ambientes con grado 3 de

polucién.(ver IEC 664).

2.3 DESCRIPCION DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

2.3.1 Dispositivo de proteccidon térmica

Este equipo esta protegido por un termostato.

Cuando el termostato se activa, la maquina deja de
suministrar corriente, pero el ventilador continua
funcionando. Cuando interviene el termostato, se enciende
el led (H)

2.3.2 Dispositivo de proteccion de bloqueo

Este dispositivo de proteccién se sefiala mediante el led (G)
que puede presentar tres colores diferentes:

- verde: si el funcionamiento es correcto.

-naranja: si se ha producido una anomalia en el funcio-
namiento de la tarjeta de control.

1) si se produce una sobretensién en los dos T.A.
situados en serie en los bornes.

2) cuande el microprocesador no ejecute el pro-
cedimiento de las instrucciones.

3) si se produce una excesiva disminucion de la
tension de alimentacion.

- rojo:

3 INSTALACION
3.1 LOCALIZACION.

Sacar la soldadora del embalaje y ubicarla en un lugar con
ventilacion adecuada, ojala que no tenga mucho polvo,
poniendo atencién ademds,que no se opture la entrada y
la salida del aire en las ranuras para el enfriamiento.
ATENCION; UN FLUJO REDUCIDO DE AIRE produce
recalentamiento como también dafics en las partes inter-
nas.

® Mantener al menos 200 mm de espacio libre alrededor
de la maquina.

¢ No poner ningun dispositivo filtrante en los conductos de
entrada de aire de esta maquina para soldar.

® Se anula la garantia en caso se usen dichos dispositivos
filtrantes.

3.2 MONTAJE

La maquina debe ser instalada por personal experto.
Todas las conexiones tienen que realizarse de acuerdo
con las normas vigentes y respetando absolutamente la
ley sobre normas de seguridad en el trabajo (norma CENE-
LEC HD 427).

3.3 DESCRIPCION DE LA MAQUINA
A) Selector de modo

.« Este selector, junto al selector X, se tiene
, que cambiar de posicién en funcion del
trabajo que se tiene que efectuar segun las
- siguientes indicaciones:
1) MMA  Soldadura con todos los electrodos revestidos,
excluyendo el tipo celuldsico.
En esta posicion sdlo puede funcionar el pomo
C de regulacion de la corriente de soldadura.




I fig. 2 I
- Soldadura TIG CONTINUQ con encendido me

diante contacto (roce).
3) nn Soldadura TIG PULSADO con encendido me-
diante contacto (roce).
4) nn [/& Soldadura TIG PULSADO con encendido me-
diante dispositivo de alta tension/frecuencia.
5) — [/§ Soldadura TIG CONTINUO con encendido me-
diante dispositive de alta tension/frecuencia.
6) TEST Esta posicion se utiliza para efectuar controles
en lamaquina sise tiene que hacer reparaciones.
B) Pomo de regulacion del tiempo de subida (slope
up) de la corriente (0 +~ 10 seg)
) Pomo de regulacion de la corriente de soldadura
principal o de punta.
) Pomo de regulacion del tiempo de descenso (slope
down) de la corriente (0+10 seg)
) Pomo retardador del gas
Regula el tiempo de salida del gas después de
4\ haber terminado de soldar. El campo de
regulacion varia de 0,3 a 30 seg.
F) Conectador de conexion del mando a distancia
2

G) Led de blogueo (véase 2.3.2)
H

g O

m

[z

) Led del termostato
Se activa cuando el operador supera el factor de
(g servicio o de intermitencia porcentual admitido
por la maquina y blequea simultaneamente el
suministro de corriente.
N.B:En esta condicién, el ventilador continua refrige
rando el generador.
I) Led del mando a distancia
Se enciende cuando el conectador del mando a
distancia se encuentira conectado.
L) Led out
Este led se tiene que iluminar con una luz verde
cuando se activa el arco, tanto para la soldadura
por electrodo (MMA) como mediante procedi
miento TIG

M) Display
1) Indica siempre el tipo de corriente seleccio-
nada mediante el pomo C.
2) Visualiza, de manera intermitente, un cédigo
formado por tres cifras y tres puntos. En la
siguiente tabla, se indica la correspondencia
entre eicodigo visualizado, laanomalia detectada
y la posible solucion. Cabe destacar que la
maquina, menos en el cédigo 0.1.0., se encuentra
en fase de blogueo de proteccion.

COD. ERROR SOLUCION

0.0.1. | Defecto en el circuito Llamar al servicio de
integrado DAC de la tarjeta | asistencia
del microprocesador

0.0.2. |Blogueo del hardware, Apagar, esperar 15 segundos

y encender de nuevo el
sistema. Si el defecto
persiste, llamar al servicio de
asistencia.

0.0.3. |Faltan impulsos de Los condensadores ya se
cerriente en los pueden encontrar cargados,
condensadores. se ha apagade y encendido la

maquina antes de que hayan
tenido tiempo de
descargarse. Esperar 15
segundes y encender la
maquina.

0.04. |Llegan impulsos de Puede haber un corto circuito
corriente en los en el rectificador o en los
condensadores cuande ya | condensadores de potencia.
se tendrian que encontrar | No encender la méguina y
cargados. llamar al servicio de

asistencia.

0.0.6. |Error en la memoria del Intentar encender en vacio. Si
microprocesador. el error persiste, llamar al

servicio de asistencia.

0.0.7. | Defecto en el sensor de Intentar encender en vacio. Si
corriente el error persiste, llamar al

servicio de asistencia.

0.08 |Defecto en la seccion de Intentar encender en vacio. Si
accionamiento de los relés | el error persiste, llamar al
de la tarjeta de servicio de asistencia.
alimentacion.

0.0.9 | Cortocircuito en salida Intentar encender en vacio. Si
durante el encendido. el error persiste, llamar al

servicio de asistencia.

0.1.0. |La maqguina se encuentra La maquina no se encuentra
en modo test. La fase de blogueada. Seleccionar el
test s6lo la puede realizar el | modo de soldadura deseado
servicio de asistencia. y continuar.

N) Borne de salida positivo (+)
O) Conectador para el pulsador de la antorcha TIG o
para el grupo de refrigeracion (véase 3.6.2)

]
O, ¢©) Los hilos de los pulsadores de la antorcha se
& tienen que conectar a los pins Ay C.




P) Empalme (1/4 gas)

Para conectar el tubo de gas de la antorcha de
soldadura TIG.

Q) Borne de salida negativo (-)

R) Pomo para regular la corriente del inicio de la

soldadura.
Esta corriente es siempre un porcentaje del
valor programado mediante el pomo C.

S) Pomo para regular la corriente de pausa o de base.
Este pomo regula la corriente de pausa cuando
la maquina se encuentra habilitada para la sol
dadura TIG CONTINUO o regula la corriente de
base si ha sido habilitada para la soldadura TIG
PULSADO.

T) Pomo para la regulacion del tiempo de punta o de

soladura por puntos
Este pomo regula el tiempo de punta de 1
milésima de segundo a 3,1 segundos cuando la
maquina se encuentra habilitada para la solda
dura TIG PULSADO o regula el tiempo de punto
de 3 milesimas de segundo a 3 segundos si se
encuentra habilitada para la SOLDADURA POR
PUNTOS TIG.

U) Pomo para la regulacién del tiempo base.

Este pomoregulaeltiempo de base de 1 milésima
de segundo a 3,1 segundos cuando la maguina
se encuentra habilitada para la scldadura TIG
PULSADO.

V) Led corriente inicio soldadura.

Este led indica que la soldadora esta sumini-
strando o se encuentra habilitada para sumini-
strar la corriente regulada mediante el pomo R.

W) Led corriente soldadura maxima.

Este led indica que la soldadora esta sumini
strando o se encuentra habilitada para sumini
strar la corriente regulada mediante el pomo C.

Este selector, junto al selector A, se tiene que
cambiar de posicién en funcién del trabajo
que se tiene que efectuar seguin las siguientes
/N “2) indicaciones:

1) ,l,o 01‘ Soldadura por puntos TIG MANUAL. En esta
posicion el operador aprieta el pulsador de la
antorcha, se enciende el arco vy, al cabo de un
tiempo regulable de 3 milésimas de segundo a
3 segundos mediante el pomo T, el arco se apaga
automaticamente. Si el operador suelta el pulsa-
dor, el arco se apaga antes de que transcurra el
tiempo programado.

En cualquier caso, después de haber efectuado
el punto, para efectuar el siguiente, hay que
soltar el pulsador y apretarlo de nuevo. El valor
de la corriente tiene que regularse mediante el
pomo C.,

Soldadura TIG con regulacion de la corriente
mediante el uso del pedal.

Este pedal esta dotado con dos cables: a) el
primero tiene que conectarse al conectador F
mientras que el segundo, marcado con la pla-
ca g, tiene que conectarse al conectador O
si se desea controlar el encendido mediante el
microinterruptor del pedal o bien no se tiene que

conectar si se desea controlar el encendido con

el pulsador de la antorcha.

Apretando el pulsador de la antorcha, la corriente

empieza a aumentar y, para alcanzar el valor

regulado con el pomo C emplea un tiempo,

regulable mediante el pomo B, de 0 a 10

segundos. Cuando se suelta el pulsador, la

corriente empieza a disminuir y, para volver a

cero, tarda un tiempo que se puede regular

mediante el pomo D de 0 a 10 segundos.

3){} /\}} Este programa se diferencia del anterior porque
tanto el encendido como el apagado se controlan
pulsando y soltando el pulsador de la antorcha.

4) n,./'l.l'\n Este ciclo de soldadura se efectta de la
sigulente manera:

Apretar el pulsador de la antorcha.

La corriente de soldaura se sitla la valor progra-
mado mediante el pomo R y el led V se ilumina.
El operador puede mantener esta corriente hasta
cuando lo desee (por ejemplo hasta que se haya
calentado la pieza) Apretando y soltando
inmediatamente el pulsador antorcha, la
corriente pasa al valor programado mediante el
pomo C en un tiempo seleccionado mediante el
pomo B. Cuando se alcanza la corriente de
soldado méxima, el led W se enciende. Si duran
te el trabajo se tiene que disminuir la corriente
sin tener que apagar el arco (por ejemplo cambio
de material, cambio de posicién de trabajo,
pasar de una posicion horizontal a una vertical,
etc.) apretar y soltar inmediatamente el pulsador
de la antorcha, la corriente alcanza el valor
programado mediante el pomo S, el led Z se
enciende y se apaga W. Para volver a la corriente
precedente maxima volver a apretar y soltar el
pulsador de la antorcha, el led W se enciende
mientras que el led Z se apaga. Cuando se
desee interrumpir la soldadura, en cualquier
momento, apretar el pulsador de la antorcha
durante més de 0,7 segundos, después soltarlo;
la corriente empieza a bajar hasta el valor cero
en el tiempo establecido mediante el pomo D.
N.B: el término “APRETAR Y SOLTAR
INMEDIATAMENTE" hace referencia a un tiem
po méximo de 0,5 segundos

5t /-l.l-\u Este ciclo difiere del precedente ya que no se

encuentra presente la corriente de inicio solda
dura regulada mediante el pomo R.

En esta posicién es posible volver a programar
las corrientes y los tiempos de soldadura me
diante los pomos C, R, T, U y leer el valor en el
amperimetro M. En esta posicion la antorcha se
encuentra sin tension.

N.B: los valores R y S son in porcentaje del valor
C, por lo tanto cabe destacar que cuando C se
mueve automaticamente se mueven también
las corrientes Ry S.

Cada vez que se aprieta el pulsador de la
antorcha se activan, en sucesion, los pomos C,
R,S T y U. Esta activacion es visualizada por los
leds W, V y Z respectivamente para los pomos C,
Ry Sy por la activacion simultanea de los leds V-
W para el pomo T y V-Z para el pomo U.

A



Z) Led corriente de pausa
Este ledindica que la soldadora esta suministrado
0 esta preparada para suministrar la corriente
regulada mediante el pomo S

3.4 NOTAS GENERALES

Antes de usar esta soldadora leer atentamente las
normas CE|26/9- CENELECHD 407 yCEI26.11-CENELEC
HD 433 y ademas controlar el total aislamiento de los
cables, de las pinzas porta electrodos, de los arranques y
de los enchufes, como también que la seccion y la longitud
de los cables para soldar correspondan a la corriente
utilizada:

SECCION DE CABLES DE SOLDADURA EN mm?

(CORRIENTE DE DISTANCIA EN METROS DESDE LA SOLDADORA
SOLDADURAEN
AMPERIOS 15 | 20 | 30 | 40 | 45 | 50 | 60
100 3 | 35 | 35 | 35 | 50 | 50 | 50
150 35 | 35 | 50 | 50 | 70 | 70 | 90
200 35 | 50 | 50 | 70 | 70 | 95 | 100
250 35 | 50 | 70 | 70 | 95 | 100 | 150
- Y,

3.5 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

* Utilizar pinzas portaelectrodos que correspondan a las
vigentes normas de seguridad vy sin sujecion saliente.

® Cerciorarse que el interruptor general se encuenire en la
posicién 0 o que el enchufe del cable de alimentacién no esté
conectado con el arranque de alimentacion, por lo tanto, hay
que adaptar los cables para soldar respetando la polaridad
exigida por el fabricante de los electrodos gue se usaran.
® El circuito para soldar no se debe poner, deliberadamente
a contacto directo o indirecto con el conductor de protec-
cion, sino gue solamente en el pedazo que hay que soldar
* Si el pedazo sobre el cual se trabaja, se coloca delibera-
damente atierra, mediante el conductor de proteccién, la
conexion se deber hacer lo mas directa posible vy
realizada con un conductor de seccién que sea igual al
del conductor de regreso de la corriente para soldar y
conectado al pedazo sobre el cual se trabaja, en el mismo
punto del conductor de regreso, utilizando el borne del
conductor de retorno o utilizando otro borne de masa que se
colocara lo mas cerca posible.

° Hay que tomar todos las precauciones con el fin de
evitar corrientes de soldar vagantes.

¢ Controlar que la tension de alimentacion corresponda ala
tension indicada en el letrero de los datos técnicos .

* Si se extrae tension de una linea trifasica es necesa-
rio poner mucha atencién cuando se coloca el alambre
de tierra del cable de alimentacion con el polo a tierra
del arranque.

® Conectar el cable de alimentacion: cuando montan un
enchufe, asegurarse que sea de capacidad apropiaday que
el conductor amarillo-verde del cable de alimentacidn esté
colocado a la ficha de tierra.

° La capacidad del interruptor magnetotérmico o de los
fusibles en serie a la alimentacion tiene que ser igual o

superior de la corriente |1 absorbida por la maquina.

e La corriente |1 absorbida se deduce de la lectura de los
datos técnicos colocados sobre la maquina y correspon-
diente a la tension de alimentacion U1 a disposicion.

® Eventuales extensiones tienen que ser de las secciones
adecuadas a la corriente |1, absorbida.

° Encender la maquina mediante el interruptor general.
ATENCION; EL SCHOCK ELECTRICO puede matar.

° No tocar partes bajo tension

¢ No tocar los bornes de salida para soldar cuando la
magquina esta encendida.

* No tocar al mismo tiempo la antorcha o la pinza porta -
electrocdo y la pinza de masa.

Seleccionar MMA por medio del selector A, regular la
corriente de soldadura por medio del regulador C.
Cuando se ha terminado la soldadura, hay que
recordarse siempre de apagar la maquina y de quitar el
electrodo de la junta portaelectrodo.

3.6 SOLDADURATIG

® Con esta soldadora se puede soldar, usando el procedi-
miento TIG: el acero inoxidable, el hierro. el cobre.,

° Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (+)
de la soldadora y el borne al pedazo que se encuentre mas
cerca de la soldadura, cerciorandose que exista un buen
contacto eléctrico.

® El circuito para soldar no se debe poner, deliberadamente
a contacto directo o indirecto con el conductor de protec-
cién, sino que solamente en el pedazo que hay gue soldar.
® Sielpedazoenelcual se trabaja se coloca deliberadamen-
te a tierra mediante el conductor de proteccion, dicha
conexion se tiene que hacer lo mas directa posible y
realizarla con un conductor de seccién, al menos, igual al
del conductor de retorno de la corriente para soldar y
conectado al pedazo en el cual se trabaja en el mismo punto
del conductor de retorno, utilizando el borne del conductor
de retorno o utilizando otro borne de masa colocadolo lo
mas cerca posible.

° Hay que tomar todas las precauciones para evitar la
circulacion de corriente para soldar.

e Utilizar la antorcha apta para la corriente de soldadura vy
colocar el conector de potencia al polo negative (-) de la
soldadora.

* Conectar el conector de la antorcha al conector (O) de
la soldadora.

* Conectar el empalme del tubo del gas del brazo con el
empalme P de la maquina y el tubo del gas que procede del
reductor de presion de la bombona con el empalme que se
halla en el panel posterior.

- Seleccionar mediante el pocmo A el encendido por contacto

(roce) |y 0 mediante alta frecuencia |./5 y la soldadura TIG

CONTINUO o PULSADO.

= Seleccionar mediante el pomo X el programa de trabajo
deseado y, mediante los pomos B, C,D,E, R, S, Ty U, los
parametros de soldadura.

N.B: Si se prepara la maquina para la soldadura TIG
PULSADO con programa }$~/1\}$, ya que el pomo S se
utiliza para regular la corriente de base de la pulsacion, la
corriente de reposo toma el mismo valor que el
preprogramado mediante el pomo R.

Para la soldadura en TIG PULSADQ, regular la corriente de
punta mediante el pomo C, la corriente de base mediante
el pomo S, el tiempo de punta mediante el pomo T y el
tiempo de base mediante el pomo U.
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flujo del gas inerte hay que regularlo con valor (litros al
minuto) a mas o menos 6 veces el diametro del electrodo.
¢ Si se usan accesorios tipo gas-lens la portada gas se puede
reducir & mas omenos 3 veces el diametro del electrodo.
° El diametro de la boquilla ceramica tiene que tener un
diametro de 4 o 6 veces el diametro del electrodo.

° Generalmente el gas que mas se usa es el ARGON porque
tiene un costo menor respecto a los otros gas inertes,
pero también se pueden usar mezclas de ARGON con un
maximo de 2% de HIDROGENO para soldar el acero
inoxidable y el helio o mezcla de ARGON HELIO para
soldar el cobre. Estas mezclas aumentan el calordel arco

durante la soldadura pero son mucho mas caras.

° Si se usa gas helio hay que aumentar los litros al minuto
de manera de obtener una proporcion de 10 respecto al
diametro del electrodo (ejemplo:@1.6x10 = 16 It./min.helio).
® Usar los vidrios de proteccion D.I.N. 10 hasta 75A vy
D.I.N. 11 de 75A en adelante.

® Utilizar un electrodo de tungsteno toriado 2%, elegido de
acuerdo al cuadro siguiente y preparado como indicados in
3.6.1.

@ ELECTRODO CORRIENTE CONTINUA
TUNGSTENO 2% TORIO | ELECTRODO NEGATIVO
(BANDA ROJA) (ARGON)
@ 0.5 mm (0,020") 15+40 A
@ 1 mm (0.040") 25+85 A
@ 1,6 mm (0.060") 70150 A
@ 2.4 mm {0.095") 150+250 A
@ 3.2 mm (0.130") 200+350 A

® Controlar que latension de alimentacion correspondaala
tensién indicada en el letrero de los datos técnicos .

° Si se extrae tensidn de una linea trifasica es necesa-
rio poner mucha atencion cuando se coloca el alambre
de tierra del cable de alimentacion con el polo a tierra
del arranque.

® Conectar el cable de alimentacion.

Cuando montan un enchufe, asegurdrse que sea de
capacidad apropiada y que el conductor amarillo-verde del
cable de alimentacion esté colocado a la ficha de tierra.

° La capacidad del interruptor magnetotérmico o de los
fusibles en serie ala alimentacion tiene que ser igual o
superior a la corriente |1 absorbida por la maquina.

® Eventuales extensiones tienen que ser de secciones
adecuadas a la corriente |1 absorbida.

® Encender la maquina mediante el interruptor general.
ATENCION; EL SHOCK ELECTRICO puede matar.

® No tocar partes bajo tension.

® No tocar los bornes de salida para soldar cuando la
maquina esta encendida.

® No tocar al mismo tiempo la torcha y el borne de masa.
* Al final de la soldadura hay que recordarse de apagar
lamaquinay de cerrar lavalvula de labombona del gas.

3.6.1 Preparacion del electrodo

Hay que poner especial atencion en la preparacion de

la punta del electrodo, pulirla de manera que presente

un rayado vertical igual al que se indica en la fig.3
ADVERTENCIAS; PARTICULAS METALICAS INCANDE-
SCENTES EN SUSPENSION pueden causar heridas al

personal, dar origen a incendios o dafiar los instrumentos
detrabajo; LACONTAMINACION CONTUGSTENO puede
disminuir la calidad de la soldadura.

® Afilar el electrodo de Tungsteno solamente con un  esmeril
con adecuados carter de proteccion y en una zona segura,
usando oportunas proteccién para la cara, las manosy el
cuerpo.

° Afilar los electrodos de tungsteno con una muela abrasiva
dura de grano fino, utilizada exclusivamente para perfilar el
tungsteno.

° Perfilar las extremidades del electrodo de tungsteno dandole
forma conica con una longuitud de 1,56 2 veces el diametro
del electrodo.
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4 ACCESORIOS

4.1 Montaje del carro y conexién al grupo de enfria
miento

Esta soldadora puede ser utilizada junto al grupo de enfria-

miento Art. 1336. Les aconsejamos comprar el carro Art.

1424 que les permitira disponer de todas las partes y formar

una instalacién facilmente transportable junto a las

bombonas.

Después de haber colocado todas las partes, enlazar el

conector del cable Y al conector O y los tubos del agua del

portaelectrodo a los empalmes J1 y J2, haciendo



corresponder los colores de los tubos.
Para estas referencias atenerse al manual del grupe de
enfriamiento.

7 N

NOTA: Si el grupo de enfriamiento estd apagado o si el
agua no circula, un dispositivo de seguridad impide el
funcionamiento de la soldadora.

4.2 MANDOS A DISTANCIA

Esta aparato puede ser utilizado con el mando a distancia
Art. 185 y con el mando a pedal Art. 183.

IMPORTANTISIMO!!!
Las maquinas para poder ser utilizadas con estos dos

LADO ANTERIOR MAQUINA A
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mandos, en la tarjeta 5.800.915 (fig. 4), deben contener
una EPROM sobre cuya etiqueta metélica esté reflejada
la frase “Art. 280 + remote + data”. Todas las maquinas
producidas con matricula igual o superior a 631382,
estdn ya dotadas; para las maquinas cuya matricula
sea por el contrario inferior al nimero arriba indicado,
habria que pedirlo al vendedor, teniendo cuidado de
sefialar el ndmero de matricula de las maquinas sobre
las que seran montadas las nuevas EPROM.

4.2.1 Conexiones Art. 185

Introducir el conector macho de seis polos en el conector
hembra F situado en el panel de la maquina, a continuacion
encender la magquina.

4.2.2 Conexiones Art. 183

Intreducir el conector macho de seis polos en el conector
hembra F situado en el panel de la maquina.

Para accionar el encendido de la maquina, introducir el
conector macho de tres polos en el conector hembra O
situado en el panel de la maquina.

NOTA: El encendido puede ser accionado mediante el
pulsador del portaelectrodo conectando el correspondiente
conector macho a tres polos al conector hembra O situado
en el panel de la maquina.

Colocar el selector X, situado en el panel de la maquina, en

M

Encender la maquina.

ATENCION! Estas operaciones deben ser efectuadas en el
orden descrito con el fin de que la maquina pueda reconcocer
los mandos a distancia.

Las caracteristicas de funcionamiento y las potencialidades
de los dos mandos a distancia son descritas en los
correspondientes manuales.

5 MANTENCION Y CONTROLES
5.1 NOTAS GENERALES

® No tocar partes eléctricas que estén bajo tension.

® Apagar la soldadora y quitar el enchufe del toma de
corriente antes de cualquiera operacién de mantencion.
LAS PARTES EN MOVIMIENTO pueden causar graves
lesiones.

® hay que mantenerse distante de las partes en movimiento.
SUPERFICIES INCANDESCENTES pueden causar gra-
ves quemaduras.

® Dejarenfriarla soldadora antes de procederalamantencion.

5.2 REPARACION DE LA SOLDADORA

La experiencia ha demostrado que muchos accidentes
mortales se deben a reparaciones realizadas sin tener los
debidos conocimientos. Por esta razén un atento y comple-
to control de una soldadora reparada es tan importante
como los que se realizan a una soldadora nueva.

De esta manera, ademas, se protege a los productores
del hecho que se les crea responsables de defectos que en
realidad han provocado otros.

@ Se le riparazioni non sono eseguite dal produttore, le
saldatrici riparate nelle quali siano stati sostituiti o modificati
alcuni componenti, devono essere marcate in modo che
possa essere identificato chi ha compiuto la riparazione.




