ES - MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERE-
SADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO EX-
CLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

”!!_l LA SOLDADURAY EL CORTE DE ARCO PUE-

DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA
LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser informa-
do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan
de las operaciones de soldadura. Para informaciones
mas detalladas, pedir el manual cod.3301151.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
A res a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/
soldadura podria producir niveles de ruido supe-
riores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores debe-
ran poner en practica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.

= 3 e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier

%‘}% conductor produce campos electromagnéticos

;m (EMF). La corriente de soldadura o de corte gene-

= ra campos electromagnéticos alrededor de los

cables y generadores.

¢ Los campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) debn consultar al médico antes de aproximarse

a la zona de operaciones de soldadura al arco, de corte,

desbaste o soldadura por puntos.

e L a exposicién a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan flan-
queados. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

- No envolver los cables de masa y de la pinza portae-
lectrodo o de la antorcha alrededor del cuerpo.

- Nunca permanecer entre el cable de masay el de la
pinza portaelectrodo o de la antorcha. Si el cable de
masa se encuentra a la derecha del operador también
el de la pinza portaelectrodo o de la antorcha tienen
que quedar al mismo lado.

- Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo
mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
¢ No soldar en proximidad de recipientes a presion o en
é presencia de polvo, gas o vapores explosivos. Manejar
con cuidado las bombonas y los reguladores de pre-
sion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-
10 (Cl. A) y se deberé usar solo de forma profesional en
un ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del industrial.

ALTA FRECUENCIA (H.F.)

e La alta frecuencia (H.F.) puede interferir
con la radionavegacion, los servicios de se-
guridad, los ordenadores y, en general con
los equipos de comunicacion.

e Encargar la instalaciéon solo a personas
cualificadas y familiarizadas con los equipos electrénicos.
e El usuario final tiene la responsabilidad de valerse de
un electricista cualificado que pueda prontamente re-
solver cualquier problema de interferencia relativo a la
instalacion.

¢ En caso de notificacion de la entidad FCC para interfe-
rencias, dejar inmediatamente de usar el equipo.

¢ El equipo debe ser sometido periédicamente a mante-
nimiento y control.

¢ El generador de alta frecuencia debe permanecer ce-
rrado; mantener a la distancia adecuada los electrodos

del entrehierro.
: : iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
_— junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su apli-
cacion en el ambito de la legislacién nacional, los apa-
ratos eléctricos que han concluido su vida util deben ser
recogidos por separado y entregados a una instalacion de
reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los
aparatos, usted deberd solicitar a nuestro representante
local las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido por
esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacion
ambiental y salvaguardar la salud humana!
EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

&
2/))

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-

dos numerados de la placa.

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

C. El hilo de soldadura y la unidad arrastrahilo estan
bajo tensién durante la soldadura. Mantener lejos las
manos y objetos metalicos.

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el electro-
do de soldadura o el cable pueden ser letales. Prote-
gerse adecuadamente contra el riesgo de sacudidas
eléctricas.

1.1 Llevar guantes aislantes. No tocar el electrodo con
las manos desnudas. No llevar guantes mojados o
danados.

3300502/F
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1.2 Asegurarse de estar aislados de la pieza a soldar y
del suelo

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacién
antes de trabajar en la maquina.

2. Inhalar las exhalaciones producidas por la soldadura
puede ser nocivo a la salud.

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacion forzada o de descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.

2.3 Usar un ventilador de aspiracion para eliminar las ex-
halaciones.

3. Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar explosiones o incendios.

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

3.2 Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar incendios. Tener un extintor a la mano de
manera que una persona esté lista para usarlo.

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

4. Losrayos del arco pueden herir los ojos y quemar la piel.

41 Llevar cascoy gafas de seguridad. Usar protecciones
adecuadas para orejas y batas con el cuello abotonado.
Usar mascaras con casco con filtros de gradacion co-
rrecta. Llevar una proteccién completa para el cuerpo.

5. Leer las instrucciones antes de usar la maquina o de
ejecutar cualquiera operacion con la misma.

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES

La soldadora es un sistema idéneo para la soldadura
MIG/MAG sinérgico y MIG/MAG pulsado sinérgico, reali-
zado con tecnologia inverter.

La soldadora se entrega con moto reductor de 4 rodillos.
Esta soldadora no debe ser utilizada para deshelar los
tubos.

2.1 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) /
IEC 61000-3-11 / IEC 6100-3-12 (ver Nota 2).
Ne°. Numero de matricula que se citara en cual-
quier peticidn correspondiente a la soldadora.
Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador - rectificador.
(fMIG Adatto per saldatura MIG-MAG.
éTIG

T MMA

uo. Tension en vacio secundaria.

X. Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en el que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin re-

Adapto a la soldadura TIG.

Adapto a la soldadura MMA.

calentarse.
12. Corriente de soldadura
u2. Tensién secundaria con corriente 12
uil. Tensién nominal de alimentacion.

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

11 Max Corriente max. absorbida a la correspon-
diente corriente 12 y tension U2.

Es el valor maximo de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.
Usualmente, este valor corresponde al ca-
libre del fusible (de tipo retardado) que se
utilizara como proteccién para el aparato.
Grado de proteccidén de la carcasa. Grado
3 como segunda cifra significa que este
aparato puede ser almacenado, pero no es
previsto para trabajar en el exterior bajo pre-
cipitaciones, si no esta protegido.

ddéneo para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado.

1 eff

IP23S

NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en am-
bientes con grado de contaminacién 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la norma IEC
61000-3-12 a condicion de que la impedancia maxima
Zmax admitida en el sistema sea inferior o igual a 0,93
en el punto de interfaz entre el sistema del utilizador y el
publico. Es deber del instalador o del utilizador del equi-
po garantizar, consultando eventualmente el operador
de la red de distribucién, que el equipo esté conectado
con una alimentacién con impedancia maxima de siste-
ma admitida Zmax inferior o igual a 0,93.
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2.2 PROTECCIONES

2.2.1 - PROTECCION DE BLOQUE

En caso de que la soldadora non funcione bien, en el
display 1 pueden aparecer las letras WARNING que
identifican el tipo de defecto, si apagando y volviendo a
encender la maquina las letras permanecen contactar el
servicio de asistencia.

2.2.2 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato el cual,
si se superasen las temperaturas admitidas, impediria el
funcionamiento de la maquina. En estas condiciones el
ventilador contintia funcionando vy el display 1 visualiza,
de forma centelleante, las letras WARNING tH.

2.2.3 Colocacién en planos inclinados.

Ya que esta soldadora esta provista de ruedas sin
freno, asegurarse de que la maquina no esté colocada
sobre superficies inclinadas, para evitar el vuelco o el
movimiento incontrolado de la misma.

3 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO ANTERIOR.

4 )

3300502/F

1 - DISPLAY.
Visualiza tanto los parametros de soldadura como todas
las funciones de soldadura.

2 - EMPUNADURA
Selecciona y regula tanto las funciones como los
parametros de soldadura.

3 - EMPALME CENTRALIZADO
al que se conecta el soplete de soldadura.

4 - CABLE MASA O TOMA
toma a la que se conecta el conector del cable de masa.

5 - CONECTOR
Conector tipo DB9 (RS 232) a utilizar para actualizar los
programas de soldadura.

6 — CONECTOR
Conector tipo USB a utilizar para actualizar los programas
de soldadura.

7 - EMPALME
Al cual va conectado el tubo de gas que sale de la
antorcha TIG.

8 - CONECTOR
Se conecta el cable de mando de la antorcha Push Pull.

9 - TOMA ELECTRICA (+)

Toma eléctrica a la cual se debe enchufar el conector del
cable de masa en soldadura TIG y la pinza portaelectrodo
en soldadura MMA.

4 MANDOS SITUADOS EN EL TABLERO POSTERIOR.

10 - PORTA FUSIBLE.

65/78



11 - RACOR CON TUBO GAS.

12 - INTERRUPTOR.
Enciende y apaga la maquina

13 - CABLE DE RED.

14 - CONECTOR PRESOSTATO.
Conector al que se conecta el cable proveniente del
grupo de enfriamiento Art.1681 (opcional).

15 - TOMA.
Toma a la que se conecta el cable red del grupo de en-
friamiento Art.1681 (opcional).

5 COLOCACION E INSTALACION

Colocar la soldadora de manera que se permita una libre

circulacion del aire en su interior y posiblemente evitar

que entren polvos metalicos o de cualquier otro tipo.

e | a instalacion de la maquina debera ser realizada por
personal experto.

~

¢ Todas las conexiones deberan realizarse de conformidad
con las normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) y en el
pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes.

e \erificar que la tension de alimentacién corresponda a
la nominal de la soldadora.

e Dimensionar los fusibles de proteccion en base a los
datos citados en la placa de los datos técnicos.

e Colocar la bombona en el soporte, bloqueandola con
las 2 correas. Es importante que las correas adhieren
y estén apretadas a la bombona para evitar vuelcos
peligrosos.

e Conectar el tubo gas a la salida del reductor de presion.

e Abrir la portezuela lateral.

e Conectar el cable de masa alatoma4y, por medio del
borne, ala pieza por soldar.

e Montar la bobina del hilo en el soporte dentro de su
hueco. La bobina debe ser montada de forma que el
hilo se desenrolla en el sentido antihorario.

e Verificar que el rodillo de arrastre esté colocado
correctamente segun el diametro y el tipo de hilo
utilizado.

e Cortar el hilo de soldadura con un utensilio muy afilado,
manteniendo el hilo entre los dedos de forma que no
pueda desenrollarse, introducirlo en el interior del
tubito que sale del moto reductor y ayudandose con un
dedo introducirlo también en el interior de la boquilla
en acero del adaptador, hasta que salga del adaptador
mismo.

e Montar el soplete de soldadura.

Después de montar la bobina y el soplete, encender la

maquina, elegir la curva sinérgica adecuada, siguiendo

las instrucciones descritas en el apartado “ Funciones
de servicio (PROCESS PARAMS). Quitar la tobera gas

y desenroscar del soplete la boquilla portacorriente.

Presionar el pulsador del soplete hasta que salga el

hilo, ;ATENCION! tener el rostro lejos de la lanza

terminal mientras que el hilo sale, enroscar la boquilla
portacorriente e introducir la tobera gas.

Abrir el reductor de la bombona y regular el flujo del gas

a8-101/min.

Durante la soldadura el display 1 visualiza la corriente y la
tensién efectivade trabajo, los valores visualizados pueden
ser ligeramente diferentes de los valores programados,
lo que puede depender de muchos factores, como: tipo
de soplete, espesor diferente del nominal, distancia entre
tobera porta corriente y el material que se esta soldando
y velocidad de soldadura.

Los valores de corriente y tension, para los fines de la
soldadura, permanecen memorizados en el display 1,
en el que aparece el mensaje HOLD. Para visualizar los
valores programados es necesario mover ligeramente la
manecilla 2, mientras presionando el pulsador soplete
sin soldar, en el display 1 aparecen el valor de tension en
vacio y el valor de corriente igual a 0.

Si durante la soldadura se superan los valores maximos
de corriente y tension, estos Ultimos no permanecen me-
morizados en el display y los escritos HOLD no viene vi-
sualizzada.

e Para montar el grupo de refrigeracion Art.1681 (opcio-
nal) es suficiente quitar el panel de cierre (ver dibujo) y se-
guir las instrucciones colocadas en el interior del hueco.

4 h
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NOTA: Si se utilizan hilos de diametro 0,6 mm se acon-
seja sustituir la envoltura del soplete de soldadura con
una de diametro interno adecuado. Una envoltura con un
diametro interno demasiado grande no garantiza que el
hilo de soldadura deslice correctamente.

6 DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DEL DISPLAY
TACTIL 1.

Al encender la maquina, por
algunos instantes en el dis-
play aparece: el numero de
articulo de la maquina, el nu-
mero de matricula, la version
del Firmware, la fecha de de-
sarrollo del Firmware, el nu-
mero de lanzamiento de la tabla de las curvas sinérgicas y
las opciones relativas al generador.

Esta informacion también aparece en el menu .

Informaciones

OFF 30112116
< OMA 10:42:59

===mCEBOR

Maquina 386

Serial Number A12345
Version 002
Fecha Oct 14 2016
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En el display se sefiala la corriente de soldadura en

amperios, la tensién de soldadura en voltios, el es-
pesor aconsejado en mm y la velocidad del hilo de sol-
dadura en m/min. Durante la ejecucién de la soldadura,
en el display se indican de modo continuo los valores de
corriente y tension, mientras que al término de la solda-
dura aparecen los Ultimos valores de amperios y voltios,
ademas del mensaje HOLD.
Los parametros de amperios y voltios se regulan, de
modo sinérgico, mediante el mando 2.

- R Presionando el botén [N
(test gas) el gas sale por la an-
torcha por un lapso, que se
regula seleccionando el botén
301 y regulando su valor me-
diante el mando 2, entre 1y
60 segundos. Para interrum-
pir la salida del gas presionar nuevamente el boton [EN.

Para efectuar el test gas y el test del hilo selec-
cionar el simbolo correspondiente.

Presionando el botén [ (test hilo), el hilo sale por la
antorcha a una velocidad que se regula seleccionando el

botén 810 y regulando el respectivo valor -mediante el
mando 2, entre 1y 22 metros/minuto. El boton gl debe
mantenerse presionado durante toda la duracién del test.
Para retornar al menu precedente se debe presionar el

boton FSN.

c- Start mode.

Para elegir el modo de inicio soldadura 2T, 4T o 3L, se-
leccionar el simbolo correspondiente.

Modo 2T.

La maquina comienza a soldar al presionar el boton de
la antorcha y se interrumpe al soltarlo. En conjunto con
el modo 2T es posible seleccionar también el parametro
[HSA| (Hot Start Automatico) y el parametro [GRA (Llenado
del Crater Final).

Los 2 parametros HSA y CRA pueden ser activados en
un mismo momento o bien por separado, singularmente.

-Jv il
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

B s
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

HSA

2T 2T

— ™~
Una vez activado el pardmetro HSA, el operador podra
regular la Corriente inicial entre el 10 y el 200 % de la
corriente de soldadura.

Podra regular el Tiempo de corriente entre 0,1 y 10 se-
gundos. También podra regular el Tiempo de enlace
entre la corriente inicial y la corriente de soldadura entre
0,1y 10 segundos.

Para regular los valores de la Corriente inicial, del
Tiempo de corriente y del Tiempo de enlace es nece-
sario entrar en el menu principal presionando el botén F
y mediante el boton [Parameters| entrar en el menu
parametros de proceso. Girar el mando 2 para selec-
cionar el pardmetro; presionarlo para entrar en la pantalla
de regulacién y girarlo para regular el valor.

MENY o 71 Q%0 1283 JParametros Proceso o<z L7 @ ARA %
Correccion inductancia 0.0
Pulsante antorcha 2T
Sold. por puntos OFF
HSA ON
- Corriente inicial 135%
Tiempo 1a. corriente 0.5s
Tiempo enlace 0.5s

Corriente inicial

Tiempo 1a. corriente o< ° OF
10.0s

3300502/F
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Presionando el boton [DEF se
habilitan nuevamente los va-
lores de los parametros pro-
gramados por el fabricante.

Tiempo enlace

Una vez activado el parame-
tro CRA, el operador podra
regular el Tiempo de enlace entre la corriente de solda-
duray la Corriente de crater entre 0,1 y 10 segundos.
Podra regular la Corriente de crater entre el 10 y el 200
% de la corriente de soldadura.

Podra regular la duracién de la corriente entre 0,1 y 10
segundos del Tiempo de crater.

Para regular los valores del Tiempo de enlace, de la Co-
rriente de crater y del Tiempo de crater es necesario
entrar en el menu principal presionando el botén F

y mediante el botén entrar en el menu para-
metros de proceso.

Girar el mando 2 para seleccionar el parametro; presio-
narlo para entrar en la pantalla de regulacién y girarlo
para regular el valor.

OFF  29/12/16 6
o5 [ 71 @ AAA 050530 [l Parametros Proceso =)y g
MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, CRA ON
Tiempo enlace 0.5s
HSA | CRA .
Corriente crater 60%
o7 Tiempo crater 0.5s
Inicio suave 85% AUTO
i Burnback 0
1I-\-\| Doble nivel OFF
Tiempo enlace L /‘\);\;\ Corriente crater ] - | °F

10.0s 200%

0.5s 60%

A

0.1s 10%
lempocrater oz [7] @8 Presionando el boton [DEF se
1005 habilitan nuevamente los va-
lores de los parametros pro-
gramados por el fabricante.
0.5s
d
-
01s
Modo 4T.

Para iniciar la soldadura presionar y soltar el botén antor-
chay, para concluirla, presionar y soltar nuevamente. En
conjunto con el modo 4T es posible seleccionar también
la funcion HSA (hot start automatico) y la funcion CRA
(lenado del crater final). (Véase Modo 2T).

OFF 29112116
AA 09:09:58

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

68/78

Modo 3L.

Particularmente aconsejado para la soldadura de alumi-
nio. Las funciones de HSA y CRA quedan inhabilitadas
cuando el modo 3L esta activado. Mediante el boton de
la antorcha quedan disponibles 3 corrientes utilizables
para la soldadura. La programacién de las corrientes y
del tiempo de enlace es la siguiente:

Corriente inicial. Posibilidad de regulacion entre el 10 y
el 200 % de la corriente configurada de soldadura.
Tiempo de enlace. Posibilidad de regulacion entre 0,1
y 10 segundos. Se refiere al tiempo de enlace entre la
corriente inicial y la corriente de soldadura y entre la
corriente de soldadura y la corriente de crater (llena-
do del crater de fin de soldadura).

La corriente de crater puede ser regulada entre el 10 y
el 200 % de la corriente programada de soldadura.

La soldadura comienza al presionar el botén de la antor-
cha.

La corriente activada sera la corriente inicial.

Esta corriente es mantenida mientras el boton de la an-
torcha permanezca presionado; al soltar el botén, esta
corriente se enlaza con la corriente de soldadura y esta
es mantenida mientras el botén de la antorcha no sea
nuevamente presionado.

Al presionar nuevamente el botén antorcha, la corriente
de soldadura se enlaza con la corriente de crater y es
mantenida mientras el botén antorcha permanezca pre-
sionado.

Para regular los valores de la Corriente inicial, del Tiem-
po de enlace y de la Corriente de crater es necesario
entrar en el menu principal presionando el botén F

y mediante el botén |Parameters| entrar en el menu para-
metros de proceso

Girar el mando 2 para seleccionar el parametro; presio-
narlo para entrar en la pantalla de regulacion y girarlo
para regular el valor.

OFF  29/12/116 OFF  30/12/16

AAA 11:21:12

MENU

AA 09:12:38

MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
os Proceso = : Corriente inicial <> ° OF

Correccion arco 0.0v

Correccion inductancia 0.0

|Pulsante antorcha 3L

Corriente inicial 135%

Tiempo enlace 0.5s

Corriente crater 60%

{Inicio suave 85% AUTO

etros Proceso Y ; Tiempo enlace [

Correccion arco 0.0V 10.0s

Correccion inductancia 0.0

Pulsante antorcha 3L

Corriente inicial 135%

Tiempo enlace 0.5s

Corriente crater 60%

Inicio suave 85% AUTO 0.1s

3300502/F




etros Proceso =¥ : Corriente crater (="
Correccion arco 0.0V
Correccion inductancia 0.0
Pulsante antorcha 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater 60%
(Inicio suave 85% AUTO

Presionando el boton [BEF se habilitan nuevamente los valo-
res de los parametros programados por el fabricante.

D§ 0.0 Inductancia.

La regulacién puede variar entre -9,9 y +9,9. El cero es
la regulacién programada por el fabricante; si el nimero
asume valor negativo, la impedancia disminuye y el arco
se hace mas duro, mientras que si aumenta, se hace mas
suave.

Para obtener acceso a la funcion es suficiente seleccio-
narla usando un dedo. Para regular el valor es suficiente
girar el mando 2.

E ! 0.0 Correccion de arco.

Para modificar la longitud de arco es suficiente seleccio-
narla con un dedo. Para regular el valor es suficiente girar
el mando 2.

JF venu Mer

Para seleccionar esta funcién es suficiente seleccionarla
con un dedo.
Seleccionandola se entra en el Menu Principal.

= OFF 3011216
QMA 11:25:56
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

SELECCION DEL TIPO DE PROCESO DE
SOLDADURA: MIG, TIG O MMA.

Después de seleccionar el proceso de soldadura MIG
% , mediante el mando 2 es posible seleccionar el tipo

di transferencia del arco: MIG Pulse, MIG Short y MIG

Manual.

Para confirmar la eleccion efectuada es suficiente pre-

sionar el mando 2 o bien el boton IS

Seleccion proceso  e&=> 7] /8;\5\ ikl

MIG Short §G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
g MIG Pulse
MIG Short

—
MIG Manual

SELECCION DEL TIPO DE HILO, DIAME-
TRO Y GAS DE SOLDADURA.

Para confirmar la eleccion efectuada es suficiente pre-
sionar el mando 2 o bien el boton IS

Seleccion material OQGOF 13:”31‘132 eleccio ateria y 7

A
MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO, MIG Short §G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,

- S$G2 G3Si1 0.8mm
Wire

SG3 G4si1 0.9mm

308L L 1.0mm

316L 1.2mm

AlMg3

Seleccion material

MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm Ar + 18%CO,
100% CO,
Ar + 18%CO,

SELECCION DE LOS PARAMETROS DE
PROCESO.

e Correccion longitud de arco.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
El valor se regula mediante rotacién del mando 2.
Para confirmar la eleccion efectuada es suficiente pre-
sionar el mando 2 o bien el boton IS
Presionando el botdn [DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

P etros Proceso g2 ! Correccion arco
Correccion arco 0.0V
Correccién inductancia 0.0
Pulsante antorcha 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater 60%
|Inicio suave 85% AUTO

e Correccion de inductancia.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
El valor se regula mediante rotacién del mando 2.
Para confirmar la eleccion efectuada es suficiente pre-
sionar el mando 2 o bien el boton IS
Presionando el botdn [DEF| se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

etros Proceso - 0 0
Correccion arco 0.0v
Correccion inductancia 0.0
Pulsante antorcha 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater 60%
Inicio suave 85% AUTO

¢ Botén de la antorcha.
La eleccion es posible entre Modo 2T, Modo 4T vy
Modo 3L.
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Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se elige el Modo mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

etros Proceso =N i Pulsante antorcha .e’cw
Correccion arco 0.0v 27
Correccion inductancia 0.0 4T
Pulsante antorcha 3L 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater 60%
Inicio suave 85% AUTO

¢ Soldadura por Puntos.
La eleccion se hace entre Tiempo de punteado y in-
termitencia.
Esta funcion queda inhabilitada cuando la funcién 3L
estéa activada.
Poniendo el Tiempo de punteado en ON, en el display
aparece la funcién Tiempo de punto. Seleccionando-
la, podemos regularla mediante la barra de regulacion.
Ademas del Tiempo de punto, en el display apare-
ce el Tiempo de pausa. Seleccionandolo es posible
regular mediante la barra de regulacion el tiempo de
pausa entre un punto o un tramo de soldadura y el
otro.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

etros Proceso 5 : 06 Parametros Proceso Oev nlf;\;\ 32/;2‘;’:,2
Correccion arco 0.0v Correccion arco 0.0v
Correccion inductancia 0.0 Correccion inductancia 0.0
Pulsante antorcha 2T Pulsante antorcha 2T
Sold. por puntos OFF Sold. por puntos ON
HSA OFF Tiempo punto 1.0s
CRA OFF Tiempo pausa 0.0s
|Inicio suave 85% AUTO HSA OFF
Tiempo punto < OI?;\FA Tiempo pausa o< 1] °F

25.0s 5.0s

1.0s 0.0s

A

A

0.3s 0.0s

e HSA, (Hot start automatico).
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Disponiendo HSA en ON aparecen en el display la Co-
rriente inicial, el Tiempo de corriente y el Tiempo
de enlace. Sobre la regulacion de estos parametros
véase el capitulo Start Mode.
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

70/78

ara os Proceso ¥ D ara os Proceso =V :
HSA OFF HSA ON
CRA OFF Corriente inicial 135%
Inicio suave 85% AUTO Tiempo 1a. corriente 0.5s
Burnback 0 Tiempo enlace 0.5s
Doble nivel OFF CRA OFF
Pregas 0.1s Inicio suave 85% AUTO
Postgas 3.0s Burnback 0

e CRA, (Llenado del crater final).

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Disponiendo CRA en ON aparecen en el display el
Tiempo de enlace, la Corriente de crater y el Tiem-
po de crater. Sobre la regulacion de estos parametros
véase el capitulo Start Mode.

Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

etros Proceso =N g Parametros Proceso “%' 0,?;5\ 33’;5'1267

Tiempo enlace 0.5s Tiempo enlace 0.5s
CRA OFF CRA ON
Inicio suave 85% AUTO Tiempo enlace 0.5s
Burnback 0 Corriente crater 60%
Doble nivel OFF Tiempo crater 0.5s
Pregas 0.1s Inicio suave 85% AUTO
Postgas 3.0s Burnback 0

¢ |nicio suave.

La regulacién puede variar entre 0y 100 %. Es la velo-
cidad del hilo, expresada en porcentaje de la velocidad
programada para la soldadura, antes de que el hilo to-
que la pieza que se ha de soldar.

Esta regulacién es importante para obtener siempre
buenas partidas.

La regulacion del fabricante opera en Auto (funcién
prerregulada).

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton FSN.

Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Tiempo enlace 0.5s
CRA OFF
Inicio suave 85% AUTO
Burnback 0 5% AUTO
Doble nivel OFF
Pregas 0.1s
Postgas 3.0s

e Correccion burnback.

La regulacion puede variar entre -9,9 y +9,9. Sirve para
regular la longitud del hilo que sale de la tobera gas
después de la soldadura. A numero positivo corres-
ponde un mayor quemado del hilo.

La regulacion del fabricante es 0 (funcién prerregulada).
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton BN
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Presionando el boton [DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

o " < B
Tiempo enlace 0.5s

CRA OFF

Inicio suave 85% AUTQ

Burnback Q

Doble nivel OFF

Pregas 0.1s

Postgas 3.0s

¢ Doble nivel.
Solo en los procesos MIG/MAG sinérgicos. Este tipo
de soldadura hace variar la intensidad de corriente en-
tre dos niveles. Antes de programar la soldadura con
doble nivel es necesario realizar un breve corddn de
soldadura para determinar la velocidad de hilo y, con
ello, la corriente para obtener la penetracién y la an-
chura del cordén mas adecuadas para la unién que se
desea realizar.
Se determina asi el valor de la velocidad de avance del
hilo (y con ello de la respectiva corriente) al cual seran,
alternativamente, sumados y sustraidos los metros por
minuto que seran programados.
Antes de la ejecucidén conviene recordar que, en un
corddn correcto, la sobreposicién entre una “malla” y
la otra debe ser al menos del 50 %.

La variacion determina la suma o la sustraccion de m/
min a partir de la velocidad de referencia antes indica-
da. Manteniéndose invariados los demas parametros,
al aumentar el nimero la malla se hara mas anchay se
obtendra mayor penetracion.

Ciclo de trabajo es el tiempo del doble nivel expresa-
do en porcentaje; es el tiempo de la velocidad/corrien-
te mayor respecto de la duracion del periodo. Mante-
niéndose invariados los demas parametros, determina
el diametro de la malla y, con ello, la penetracion.

La correccidén de arco regula la longitud del arco de
la velocidad/corriente mayor.

Atencién: una buena regulacion requiere una longitud
de arco igual para ambas corrientes.

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton [FS1.

Presionando el boton [BEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabricante.

arametros Proceso A oo [Frecuencia '%'ﬂ/ff\;

Doble nivel ON 5.0Hz

Frecuencia 1.5Hz

Pulso paso 1.0m/min

Ciclo trabajo 50%

Corr. arco 0.0 1:5Hz,
Pregas 0.1s
Postgas 3.0s 0.1Hz

Pulso paso

MiN MAX DEF
Frecuencia 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz
Diferencia de . . .
velocidad 0,1 m/min | 3,0 m/min | 1,0 m/min
Ciclo trabajo 25% 75% 50%
Correccidn arco -9,9 9,9 0,0
Wire Speed
A
----l
pulse step| :
H
pulse step ' Main
set point
>t
duty
T=1/f

Frecuencia del doble nivel.

La frecuencia, determinada en hercios, consiste en el
numero de periodos por segundo.
Por periodo se entiende la alternancia de la velocidad

- A

Ciclo trabajo
3.0m/min

1.0m/min

<

0.1m/min

Corr. arco

-9.9

e Pregas.

La regulacién puede variar entre 0 y 10 segundos.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton [FS1.

Presionando el botén [DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

alta con aquella baja.
La velocidad baja, que no penetra, sirve al soldador

para desplazarse desde una malla a la ejecucion de la |ttt AA it
. . . Doble nivel ON
malla sucesiva; la velocidad alta, correspondiente a la F— 5t
maxima corriente, es aquella que penetra y ejecuta la PUToloaee TORURR
malla. El soldador, en este caso, se detiene para ejecu- Ciclo trabajo 50%
tar |a ma”a_ Corr. arco 0.0
. - . . . .z P 0.1
Diferencia de velocidad es la amplitud de la variaciéon o= =

lPostgas 3.0s

de la velocidad en m/min.
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e Postgas.
La regulacién puede variar entre 0 y 25 segundos.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la elecciéon presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacion del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton [FSH.
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

arimetros Proceso o 0/1216
Doble nivel ON

Frecuencia 1.5Hz

Pulso paso 1.0m/min

Ciclo trabajo 50%

Corr. arco 0.0
Pregas 0.1s
Postgas 3.0s

Accesorios USO DE ACCESORIOS DE LA MAQUINA.

e Normas para el uso del grupo de enfriamiento.
Esta funcién permite programar el encendido del gru-
po de enfriamiento.

Las opciones son OFF-ON-AUTO; se encuentra pre-
determinado en OFF. Si se selecciona “AUTO”, al en-
cender la maquina el grupo de enfriamiento se activa;
si no se presiona el botdn de antorcha, después de 30
segundos el grupo se apaga. Presionando el botén de
antorcha el grupo se reactiva; se apaga tres minutos
después de soltar el boton.

Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo o
bien el boton FSN.

Unidad enfriamiento MIG OFF OFF
Mascara de soldadura ON ON
Push-pull 2003 AUTO
Fuerza motor PP 0

Avance max. OFF

e Mascara de soldadura gobernada a través de
Bluetooth (opcional).
Para utilizar la mascara, (después de montar el kit en
el generador) acaba de encender la mascara de sol-
dadura, activar la funcion en la pantalla del generador
presionando su "ON" y conectar a través de Bluetooth
del generador a la mascara mediante la seleccion de la
funcién "PAIR". Para probar la funcion, solo tiene que
pulsar el botén "DARK" en la pantalla y asegurese de
que el vidrio de la mascara se oscura.

Accessories o2 [7] OFF 301216 Msscara de soldadure<> L7 @ XAx

AAA _11:51:51
Unidad enfriamiento MIG OFF OFF
Mascara de soldadura ON ON
Push-pull 2003

Fuerza motor PP 0

Avance max. OFF

¢ Normas de uso de la antorcha Push-pull.
Regulacion de la fuerza de Push-pull (puede variar
entre -99 y +99).

Esta funcion regula el par de traccion del motor del
Push pull con el fin de obtener un avance lineal del hilo.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccion presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotaciéon del mando 2. Para
confirmar la eleccion basta presionar el mismo mando
o bien el boton [FS1.

Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Esta funcion aparecera en el display solamente
cuando este accesorio esté montado en el genera-
dor.

Accessorie = ; Accessories < /?;\;\ 13:";%/1:
Unidad enfriamiento MIG OFF Unidad enfriamiento MIG OFF
Mascara de soldadura ON Mascara de soldadura ON
Push-pull 2003 Push-pull 2003
Fuerza motor PP 0 Fuerza motor PP 0
Avance max. OFF Avance max. OFF

Fuerzamotor PP e3>

e Avance maximo.

Tiene por objeto bloquear la soldadora si, después del
arranque, el hilo sale por la longitud en centimetros pro-
gramada, sin paso de corriente. Regulacion OFF - 50 cm.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se con-
firma la eleccion presionando el mando mismo.

Para confirmar el valor es suficiente presionar el mando 2
o bien el boton SN,

Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

orie ¥ ) Avance max.
Unidad enfriamiento MIG OFF
Mascara de soldadura ON
Push-pull 2003
Fuerza motor PP 0
| Avance max. OFF

MENU DE PROGRAMACIONES DE LA

Configuracion =
MAQUINA.

¢ Programacién de fechay hora .

Girando el mando 2 se selecciona el parametro “Reloj”
y se confirma la eleccion presionando el mando mis-
mo.

Los valores se regulan mediante rotacion del mando 2
y se confirman presionandolo.

Para confirmar fecha y hora presionar el boton [OK
Para salir de la funcién presionar el boton [FSH.
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OFF  30/12/16
11:57:59

Reloj

Restablecimiento

Idioma

Gestion USB

Utilice el PIN OFF
Cambiar el PIN

¢ Restablecimiento de configuraciones predetermi-
nadas.
Esta funcion permite retornar a las configuraciones ini-
ciales predeterminadas por el fabricante.
Son posibles tres modalidades:
- Todo.
- Solo los programas de trabajo "job" memorizados.
- Excluir los "jobs": Reprogramar todo, salvo los pro-
gramas de trabajo "Job" memorizados.
Girando el mando 2 se selecciona la funcién y se con-
firma la eleccién presionando el mando mismo.
Para confirmar el valor es suficiente presionar el man-
do 2.
Para salir de la funcion presionar el botén [ ]

ontiguracio SA 1 8 . Restable ento Y
Reloj Todo

Restablecimiento Solo tareas

dioma Excluir tareas

Gestion USB

Utilice el PIN OFF

Cambiar el PIN

¢ Idioma. Eleccion del idioma.
Girando el mando 2 se selecciona la funcién y se con-
firma la eleccion presionando el mando mismo.
Para confirmar el idioma es suficiente presionar el
mando 2.
Para salir de la funcion presionar el boton =

Reloj English

Restablecimiento Italiano

Idioma

Gestién USB

Utilice el PIN OFF
Cambiar el PIN

Francaise

Espanol

Portugues

Deutsch

Nederlands

¢ Gestion del puerto USB .
Esta funcién se activa solo cuando se introduce una
llave USB en el conector 6.
Girando el mando 2 se selecciona la funcioén y se con-
firma la eleccién presionando el mando mismo.
Para confirmar la eleccién es suficiente presionar el
mando 2.
Para salir de la funcion presionar el boton =

= Ort2/16 astic = 0

Reloj Remover

Restablecimiento Actualizar firmware

Idioma

| Gestion USB

Utilice el PIN OFF
Cambiar el PIN

Instalar Opciones

e El uso del PIN.
Se Puede bloquear el uso de los procesos, materiales
y parametros utilizando un cédigo de bloqueo

0 acio 718 0837 L1@A 20440
Reloj Reloj

Restablecimiento Restablecimiento

Idioma Idioma

Gestion USB Gestion USB

Utilice el PIN OFF Utilice el PIN OFF
Cambiar el PIN Cambiar el PIN

OFF  30/12/16
12:05:1

Ingrese el nuevo PIN:O%»

G- JOB Menu Job (Trabajo).

En esta seccidn es posible memorizar, activar, modificar,
copiar o eliminar programas de trabajo.

Memorizacion de un programa "JOB".

Después de encontrar la situaciéon ideal de solda-
dura a guardar, presionar el botén B, en la pan-

talla que aparece; el programa propone el pri-
mer numero libre de trabajo, para confirmar la
eleccién efectuada presionar el botén | GUARDAR .

En la serie memorizada aparece el proceso, el tipo y el
diametro del hilo.

Antes de memorizar este programa de trabajo es posible
elegir el nUmero con el cual guardarlo simplemente gi-
rando el mando 2 para situarlo sobre el numero elegido.
En la pantalla job, ademas del botén |GUARDAR  apare-
cen otros 2 botones [COPIAR Yy BORRAR . Presionando el
primero es posible copiar cualquier programa job memo-
rizado y guardarlo con otro nimero, mientras que con el
botén "borrar." es posible cancelar cualquier programa
job memorizado.

Presionando el botén | JOB se visualiza la pantalla que
presenta todos los trabajos memorizados; presionando
el botén [REC | y el botén e | OK | se convoca cualquier
programa, entre aquellos memorizados, a fin de modifi-
carlo. JOB

En la pantalla principal aparece el botén = 1 con el
numero de programa seleccionado; girando el mando 2
es posible convocar, en secuencia, todos los nimeros de
job memorizados a fin de modificarlos.

ob y ob 5 e
1 - MIG Short $G2 G3Si1 1.0mm 1 - MIG Short SG2 G3Si1 1.0mm

3 - MIG Pulse AlMg5 1.0mm 3 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm

5 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm 5 - MIG Pulse AIMg5 1.0mm
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H Presencia accesorio, grupo de enfriamien-
to (optional).

I Presencia accesorio, mascara de soldadura
gobernada a través de Bluetooth (optional).

L- Presencia accesorio, antorcha Push-pull
(optional).

IVI-,{ Presencia de la llave USB en el conector 6.

N Fecha y Hora.

0 Descripcién programa de soldadura utilizado

6.2 PROCESO TIG.

OFF  30/12/16

Seleccion proceso &[] \h0 15574

Ie OFF  29/12/16
ﬁMA 11:48:06

El display muestra la corriente de soldadura en ampe-
rios y la tensién de soldadura en voltios.

B Para efectuar el test gas véase el respectivo
apartado en "PROCESO MIG".

C- Start mode.

Modos 2T y 4T.
Para su funcionamiento véanse los respectivos aparta-
dos en "PROCESO MIG".

Modo 3L.

Mediante el botén de la antorcha quedan disponibles 3
corrientes utilizables para la soldadura. La programacion
de las corrientes y del tiempo de enlace es la siguiente:
Corriente inicial, posibilidad de regulacién entre el 10 y
el 200 % de la corriente configurada de soldadura.

74/18

Rampa de enlace, posibilidad de regulacién entre 0,1
y 10 segundos. Se refiere al tiempo de enlace entre la
Corriente inicial y la Corriente de soldadura y entre la
Corriente de soldadura y la Corriente de crater o llena-
do del crater de fin de soldadura.

La Corriente de crater puede ser regulada entre el 10y
el 200 % de la corriente programada de soldadura.

La soldadura comienza al presionar el botén de la antor-
cha. La corriente activada sera la Corriente inicial. Esta
corriente es mantenida mientras el botén de la antorcha
permanezca presionado; al soltar el botén, esta corriente
se enlaza con la corriente de soldadura y esta es mante-
nida mientras el botdn de la antorcha no sea nuevamente
presionado.

Al presionar nuevamente el botdn antorcha, la corriente
de soldadura se enlaza con la Corriente de crater, que
es mantenida mientras el boton antorcha permanezca
presionado.

- 2:0
Pulsante antorcha 3L
Corriente inicial 135%
Tiempo enlace 0.5s
Corriente crater. 60%
Pulsado ON
Nivel Pulso 50%
Frecuencia 1.1Hz

Pulsado (puede ser utilizado en Modo 2T-4T y 3L)
Soldadura TIG con pulsacion.

Este tipo de soldadura hace variar la intensidad de corrien-
te entre dos niveles y la variacion se verifica con una cierta
frecuencia.

I

I set

pulse
level

\ Ams

duty

Impulso

Con esta opcion se regula la corriente mas baja de las
dos necesarias para este proceso de soldadura; es se-
nalado el porcentaje de esta corriente en relaciéon con la
corriente principal.

Este impulso puede ser regulado entre el 1 % y el 100 %
de la corriente principal.

Frecuencia

Es la frecuencia de pulsacion.

Este valor puede ser regulado entre 0,1 y 500 Hz.

Ciclo de trabajo

Es el tiempo de duracién de la corriente mas alta, expre-
sado en porcentaje, respecto del tiempo de la frecuencia.
Este valor puede ser regulado entre 10 % y 90 %.
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Corriente crater. 60%
Pulsado ON
Nivel Pulso 50%
Frecuencia 1.1Hz
Ciclo 50%
Pregas 0.1s

Postgas 10.0s

D \_0.55
E '10.05 Postgas.
Regulable entre 0 y 25 segundos.

IF uenu Mer

Para seleccionar esta funcién es suficiente seleccionarla
con un dedo.
Seleccionandola se entra en el Menu Principal.

Rampa de bajada de la corriente.
Regulable entre 0 y 10 segundos.

OFF 30/12/116
o LI @ KAN 121117

_ ELECCION DEL TIPO DE PROCESO DE
SOLDADURA, MIG, TIG o MMA (véase ex-
plicacion en el capitulo del Proceso MIG).

 Parémetros ELECCION DE LOS PARAMETROS DE
PROCESO (véase explicacion en el aparta-
do Start Mode modo 3L del capitulo Pro-
ceso MIG).

Accesorios | USO DE ACCESORIOS DE LA MAQUINA
(véase explicacion en el capitulo del Proce-
so MIG).

MENU DE CONFIGURACION DE LA MA-
QUINA (véase explicacion en el capitulo del
Proceso MIG).

Menu Job (véase explicacién en el capi-
tulo del Proceso MIG).

G

6.3 PROCESO MMA.

OFF  30/12/16

Seleccion proceso o<

OFF  30/12/16

El display muestra la corriente de soldadura en ampe-
rios y la tension de soldadura en voltios.

B P s0% Hot Start.

Es la sobrecorriente entregada en el momento del encen-
dido del arco.

La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente progra-
mada de soldadura.

c ML 30% Arc Force.

Es la regulacion de la caracteristica dinamica del arco.
La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente progra-
mada de soldadura.

IF wewy e

Para seleccionar esta funcién es suficiente seleccionarla
con un dedo.
Seleccionandola se entra en el Menu Principal.

e OFF  30/12/16
gAM 12:13:11

ELECCION DEL TIPO DE PROCESO DE
SOLDADURA, MIG, TIG o MMA (véase ex-
plicacion en el capitulo del Proceso MIG).

Parametros ELECCION DE LOS PARAMETROS DE
PROCESO

e Hot Start.
Es la sobrecorriente entregada en el momento del en-
cendido del arco.
La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente pro-
gramada de soldadura.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mismo mando
2. Para confirmar la eleccion basta presionar el mismo
mando o bien el boton [N
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Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Hot start 50%
Hot start Time 0.15s

Arc force 30%

e Hot Start Time.
Es el tiempo de la sobrecorriente entregada en el mo-
mento del encendido del arco.
La regulacién es posible entre 0y 100 s.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mismo mando
2. Para confirmar la eleccion basta presionar el mismo
mando 2 o bien el boton BN
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Hot start Time

.e’n OF

Hot start 50%
Hot start Time 0.15s
Arc force 30%

e Arc Force.
Es la regulacién de la caracteristica dinamica del arco.
La regulacion va de 0 % al 100 % de la corriente pro-
gramada de soldadura.
Girando el mando 2 se selecciona el parametro y se
confirma la eleccién presionando el mando mismo.
Se regula el valor mediante rotacién del mismo mando
2. Para confirmar la eleccion basta presionar el mismo
mando 2 o bien el boton SN
Presionando el botén |DEF se habilitan nuevamente los
valores de los parametros programados por el fabri-
cante.

Hot start 50%
Hot start Time 0.15s
Arc force 30%

Accesorios | USO DE ACCESORIOS DE LA MAQUINA
(véase explicacion en el capitulo del Proce-
so MIG).

Configuracion MENU DE CONFIGURACION DE LA MA-
QUINA (véase explicacion en el capitulo del
Proceso MIG).
G- JOB Menu Job (véase explicacion en el capi-
tulo del Proceso MIG).

7 SOLDADURA MIG-MAG

En el Menu Principal, después de haber seleccionado el
Proceso, es posible elegir el tipo de soldadura MIG: Mig
Pulse, Mig Short o Mig Manual.

Para soldar en MIG pulsado es necesario elegir el tipo de
hilo, el diametro y el gas; esta seleccidén debe ser efec-
tuada desde el menu principal, operando con los boto-
nes proceso y material.

La regulacion de los parametros de soldadura se efectua
con el respectivo mando, de manera sinérgica.

En este proceso de soldadura el material a agregar es
transferido mediante una forma de onda impulsiva, de
energia controlada, a fin de obtener la separacion cons-
tante de gotas de material fundido que se transfieren a la
pieza que se esta trabajando, sin salpicaduras. El resul-
tado es un corddn de soldadura de material fundido, que
se traslada a la pieza que se esta trabajando, sin rocia-
duras. El resultado es un cordén de soldadura correcta-
mente aplicado, con cualquier espesor y tipo de material.
Todos los tipos de hilos utilizables, diametros y ga-
ses también son indicados en una placa instalada en
el interior del lateral movil.

Mig Short.

Para soldar en MIG short es necesario elegir el tipo de
hilo, el diametro y el gas; esta seleccién debe ser efec-
tuada desde el menu principal, operando con los boto-
nes proceso y material.

La regulacion de los parametros de soldadura se efectua
con el respectivo mando, de manera sinérgica.

Todos los tipos de hilo utilizables, los didametros y los
gases también son indicados en una placa instalada
en el interior del lateral mévil.

Mig Manual.

Para soldar en Mig manual es necesario elegir el tipo de
hilo, el diametro y el gas; esta seleccién debe ser efec-
tuada desde el menu principal, operando con los boto-
nes proceso y material.

Para soldar con este procedimiento es necesario regu-
lar la velocidad del hilo y la tension de soldadura. En la
pantalla inicial, presionando el mando se selecciona la
velocidad del hilo y con el mismo se regula el valor; lo
mismo vale para la tensiéon de soldadura.

Todos los tipos de hilo utilizables, diametros y gases
también son indicados en una placa instalada en el
interior del lateral movil.

8 SOLDADURA MMA

Acoplar el conector del cable de la pinza portaelectrodo
al conector 9y el conector del cable de masa al conector
4 (respetando la polaridad prevista por el fabricante de
los electrodos).

Para preparar la maquina para la soldadura MMA se
deben aplicar las instrucciones entregadas precedente-
mente en el menu.
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9 SOLDADURA TIG

Conectar el cable de masa al polo positivo 9 y la antor-
cha al conector negativo 4.

Conectar el tubo gas alatoma 7.

Para preparar la maquina para la soldadura TIG se deben
aplicar las instrucciones entregadas precedentemente
en el menu.

10 ACCESSORIOS

e ANTORCHA MIG ART. 1239
Antorcha MIG CEBORA 380 A enfriada por aire 3,5 m.

e ANTORCHA MIG ART. 1241
Antorcha MIG CEBORA 380 A enfriada por agua 3,5 m.

e ANTORCHA PUSH-PULL UP/DOWN enfriada por
aire Art. 2003.

e GRUPO DE ENFRIAMIENTO ART. 1681.
11 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser
efectuada por personal cualificado segilin la norma
CEI 26-29 (IEC 60974-4).

11.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor 12 esté en posicién “O” y
que el cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metalico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

11.2 INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacion, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario y
el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos
puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan durante el funcionamiento.
Volver a montar todas las abrazaderas como estaban en
el aparato original para evitar que, si accidentalmente un
conductor se rompe o se desconecta, se produzca un
contacto entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas
dentelladas como en el aparato original.
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12 DATOS TECNICOS

SYNSTAR 330 TC ART. 386

MIG TIG MMA
Tensién de red (U1) 400V
Tolerancia tensién de red (U1) +15% / -20%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 16 A
Potencia absorbida 12,4 kVA 40% 9,4 kVA 40% 11,6 kVA 40%
10,8 kVA 60% 8,1 kVA 60% 10,2 kVA 60%
9,2 kVA 100% 6,9 kVA 100% 9,3 kVA 100%
Conexion a la red Zmax 0,068 Q
Factor de potencia (cos$) 0,99
Gama corriente de soldadura 10 +330A 10+ 330 A 10 + 300 A
Corriente de soldadura 10 min/40 °C (IEC60974-1) 330 A 40 % 330 A 40 % 300 A 40 %
300 A 60% 300 A 60% 270 A 60%
270 A 100% 270 A 100% 250 A 100%
Tension en vacio (U0) 65,5V
Electrodos compatibles @1,5-50mm
Presién max. de entrada gas 6 Bar / 87 psi
Rendimiento 86 %
Consumo en estado inactivo 33 W
Clase de compatibilidad electromagnética A
Clase de sobretension 1]
Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3
Grado de proteccion IP23S
Tipo de refrigeracion AF
Temperatura de funcionamiento ‘ -10°C =+ 40°C
Temperatura de transporte y almacenamiento -25°C + 55°C
| |
Marcas y Homologaciones CEUKCAEAC S
Dimensiones (A x P x H) 510 mm x 1020 mm x 960 mm
Peso neto 72 kg
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