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MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORAS DE ARCO

IMPORTANTE

ANTES DE LA INSTALACION, DEL USO O DE
CUALQUIER OPERACION DE MANTENIMIENTO QUE SE
VAYA A REALIZAR EN LA MAQUINA DE SOLDAR, HAY
QUE LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL ASIi
COMO DEL MANUAL “NORMAS DE SEGURIDAD PARA
EL USO DE LOS APARATOS” DEDICANDO UNA
ATENCION ESPECIAL A LAS NORMAS DE SEGURIDAD.
CONTACTEN CON SU DISTRIBUIDOR EN CASO DE QUE
NO HAYAN ENTENDIDO PERFECTAMENTE ESTAS
INSTRUCCIONES.

1 PREAMBULO

Esta maquina debe utilizarse
operaciones de soldadura.
descongelar tubos.

Ademas es imprescindible tener bien en cuenta EL
MANUAL CON RELACION A LAS NORMAS DE
SEGURIDAD.

Los simbolos que aparecen al lado de los parrafos a los
cuales hacen referencia ponen de manifiesto situaciones de
maxima atencién, consejos practicos o simples
informaciones.

Ambos manuales deben guardarse con esmero, en un sitio
conocido por las distintas personas interesadas. Se tendran
que consultar cada vez en que surja alguna duda, tendran
que acompafar la maquina durante toda su vida operativa y
se utilizaran a la hora de formular pedidos de repuestos.

exclusivamente para
No debe emplearse para

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1. ESPECIFICACIONES

Esta maquina de soldar es un generador de corriente
continua constante realizada con tecnologia INVERTER,
proyectada para soldar los electrodos revestidos (con
exclusion del tipo celuldsico) y con procedimiento TIG con
encendido por contacto y con alta frecuencia.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS CITADOS
EN LA PLACA DE LA MAQUINA.
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EN 60974 - 1...La soldadora esta construida siguiendo
EN 60974 - 10 lo establecido por estas normas.

Gl A...............Maquina para uso industrial y profesional.

LA-GDHBLE-...Convertidor  estdtico de  frecuencia
monofasica transformador - rectificador

R Caracteristica descendiente.

MMA................ Adapto para soldadura con electrodos
revestidos.

TIG i Adapto para soldadura TIG.

0 Tension en vacio secundaria.

), GO Factor de trabajo porcentual. % de 10

minutos en el que la soldadora puede

11

trabajar a una determinada corriente sin
causar recalentamientos.

12 i Corriente de soldadura

Uz i, Tension secundaria con corriente 12

O Tension nominal de alimentacion

1~ 50/60Hz...... Alimentacién monofasica 50 o 60 Hz

[t max. ............ Es el maximo valor de la corriente
absorbida.

l1 efec. ............ Es el maximo valor de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.

IP23 ............... Grado de proteccion del armazoén que
homologa el aparato para trabajar en el
exterior bajo la lluvia.

@ .................. Idoneidad a ambientes
aumentado.

NOTE: La soldadora es ademas idonea para trabajar en

ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 664).

con  riesgo

2.3. DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1. Proteccion térmica

Este equipo esté protegido por un terméstato el cual, si se
superasen las temperaturas permitidas, impediria el
funcionamiento de la maquina. En estas condiciones el
ventilador continuaria a funcionar y el LED L15 se
encenderia.

2.3.2 Motogeneradores

Deben tener un dispositivo de ajuste electronico de la
ténsion, una potencia igual o superior a 9 kVA monofasica y
no deben distribuir una tensién superior a 260V.

3. INSTALACION

Controlar que la tensién de alimentacion corresponda a la
tension indicada en la placa de los datos técnicos de la
soldadora.

El caudal del interruptor magnetotérmico o de los fusibles,
en serie con la alimentacion, debe ser igual a la corriente 11
absorbida por la maquina.

JATENCION! Los cables de prolongacién de hasta 30m
deberan tener una seccidon minima de 2,5mm?

3.1. PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalacion de la maquina debera ser hecha por personal
experto. Todas las conexiones deberan ser realizadas en
conformidad a las normas vigentes y en el pleno respeto de
la ley de prevencién de accidentes (norma CEI 26-10-
CENELEC HD 427).

3.2 DESCRIPCION DEL APARATO Fig. 1

A.....Unién salida gas.

B..... Empalme negativo Texas (-).

C..... Conector de 8 polos.

D..... Empalme positivo Texas (+).

E..... Interruptor de red.

F.....Unién entrada gas.

G ....Cable de alimentacion.

H..... Pantalla.

I...... Mando para seleccion, configuracion y regulacion de
parametros.

L1...LED de activacion del modo HOT START (solo en
modo soldadura MMA).

L2...LED de activacion del modo ARC FORCE (solo en
modo de soldadura MMA).

L3 ... LED de activacion del modo pulsado.



L4....LED para activacion, configuracion y regulacion del
pre-gas.

L5....LED para activacion, configuracion y regulacion de la
corriente de inicio de soldadura (Start Current).

L6....LED para activaciéon, configuracion y regulacion del
tiempo de subida de corriente (Up Slope Time).

L7....LED para activacién, configuracién y regulacion de la
corriente de soldadura de nivel principal.

L8....LED para activacién, configuraciéon y regulacion de la
corriente de soldadura de nivel secundario.

L9....LED para activacién, configuracién y regulaciéon de la

frecuencia de pulsacion.

LED para activacion, configuraciéon y regulacion de la

duracion del pulso.

L11..LED para activacion, configuracion y regulacion del

tiempo de descenso de la corriente (Down Slope

Time).

LED para activacion, configuraciéon y regulacion de la

corriente de fin de soldadura (Corriente de Crater).

..LED para activacion, configuracién y regulacion del

post-gas.

..LED indicador de alimentacion del generador.

..LED de sefial de intervencién del termostato.

M.....Configuracién del modo de soldadura con ignicion de
alta frecuencia HF 2T seleccionada.

N.....Configuracién del modo de soldadura con ignicién de
alta frecuencia HF 4T seleccionada.

O.....Configuracion del modo de soldadura con ignicién por
contacto LIFT 2T seleccionada.

P .....Configuracién del modo de soldadura con ignicion por
contacto LIFT 4T seleccionada.

Q.....Mando para seleccionar modo de soldadura y prueba
de gas.

L10..

L12..

R.....Configuracién del modo de prueba de gas
seleccionada.
S .....Configuracion del modo de soldadura MMA

seleccionada.

3.3. NOTAS GENERALES

Antes de usar esta maquina leer atentamente las normas
CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 y CEIl 26.11 - CENELEC HD
433 ademas verificar la integridad del aislamiento de los
cables, de las pinzas porta electrodos, de los enchufes y de
las clavijas y que la seccion y la longitud de los cables de
soldadura sean compatibles con la corriente utilizada.
AVISO: Este aparato no cumple la normativa EN/IEC 61000-
3-12. Es responsabilidad del instalador o del usuario
(consultando con el distribuidor de la red, si es necesario)
asegurarse de que el aparato pueda ser conectado a una
linea publica en baja tension.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

Esta soldadora es idonea a la soldadura de todos los tipos
de electrodos a excepcion del tipo celulosico (AWS 6010).
Asegurarse de que el interruptor E esté en la posicion O, a
continuacion conectar los cables de soldadura respetando la
polaridad requerida por el constructor de electrodos, que se
utilizaran y el borne del cable de masa a la pieza en el punto
mas cercano posible a la soldadura asegurandose de que
exista un buen contacto eléctrico.

No tocar contemporaneamente la antorcha o la pinza porta
electrodo y el borne de masa.

Encender la maquina mediante el interruptor E.

Seleccionar, mediante el mando Q, el procedimiento MMA.
Regular la corriente en base al diametro del electrodo, a la
posicion de soldadura y al tipo de uniéon por realizar
mediante el mando .

Ajuste los parametros de HOT START y ARC FORCE
mediante el mando |.

Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y
quitar el electrodo de la pinza porta electrodo.

12

3.5. SOLDADURA TIG

Esta soldadora es idonea para soldar con procedimiento TIG
DC el acero inoxidable, el hierro, el cobre.

Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (+)
de la maquina y el borne a la pieza en el punto mas cercano
posible a la soldadura asegurandose de que exista un buen
contacto eléctrico

Conectar el conector de potencia de la antorcha TIG al polo
negativo (-) de la maquina.

Conectar el conector de mando de la antorcha al conector C
de la maquina.

Al conector C, se puede conectar también el mando up-
down de la antorcha.

Conectar la unién del tubo gas de la antorcha a la junta A de
la maquina y el tubo gas proveniente del reductor de presion
de la bombona a la junta gas F.

Encender la maquina.

No tocar partes bajo tensién y los bornes de salida cuando
el aparato esté alimentado.

Al primer encendido de la maquina seleccionar el modo de
ignicion del arco (que puede ser LIFT o con HF) y el modo
de botdn de antorcha (que puede ser 4T o 2T), mediante el
mando Q,

Ajuste los parametros de soldadura mediante el mando .

El flujo de gas inerte debera ser regulado con un valor (en
litros por minuto) de aproximadamente 6 veces el diametro
del electrodo.
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