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INSTRUCCIONES DE MANEJO Y SEGURIDAD

Nota: Es imprescindible leer estas instrucciones de funcionamiento antes de poner el
equipoen marcha.

En caso contrario, podria ser peligraso.

Las maquinas seran utilizadas Unicamente por personal familiarizado con el oportuno
reglamento de sequridad. Las maquinas llevan la marca de conformidad, y por lo
tanto cumplen la siguiente normativa:

e Directrizde Baja Tension de la CE(73/23/EEC)
e Directrizde EMV de la CE (89/336/EEC)

(La marca CE solo se requiere en los Estados  Miembros)
DeconformidadlEC60974, EN60974, VDEQbS44, las maquinas podran ser empleadas
en unos ambientes con un riesgo electrico elevado.
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1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Esta maquina, en su concepcion, especificacion de componentes y produccidn, esta de
acuerdo con la reglamentacion en vigor [directivas comunitarias, normas europeas (EN)e
internacionales(IEC). Son aplicables las Directivas europeas “Compatibilidad
electromagnética’, “Baja tension” y “RoHS", bien como a norma IEC / EN 60974-10y los
requisitos de seguridad de la normativa IEC / EN 60974-1, 2, b.

Los choques eléctricos pueden ser mortales.

- Esta maquina debe ser conectada a tomas con tierra. No tocar en las partes
activas de la maquina.

- Antes de cualquier intervencién, desconecte la maquina de la red eléctrica.
Solamente personal calificado debe intervenir en estas maquinas.

- Verifique siempre el estado del cable de alimentacion.

Es indispensable proteger los ojos contra las radiaciones del arco eléctrico. Utilice una
pantalla de soldadura con un filtro protector adecuado.

Utilice aspiracion localizada. El humo y los gases pueden danar los pulmones y provocar
intoxicaciones.

Riesgo de incendio o explosion.

- Retirar todos los productos explosivos o inflamables de la zona de soldadura;

- Comprobar que existe cerca de esta zona un nimero suficiente de extintores;

- Comprobar que las chispas proyectadas no podran desencadenar un incendio,
recordar que estas chispas pueden reavivarse varias horas después del final de la
soldadura.

LLas partes calientes pueden provocar quemaduras. La pieza de trabajo, las
proyeccionesy las gotas estan calientes. Utilice guantes, delantales, zapatos de
seguridad y otros equipos de seguridad individual.

Los campos electromagnéticos generados por maquinas de soldadura pueden causar
interferencias a otros dispositivos. Pueden afectar marcapasos cardiacos.

Las botellas de gas pueden explotar (soldadura MIG o TIG). Es indispensable cumplir todas
las normas de seqguridad con relacion a los gases.
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MANUAL MIG 303 /403 SYN .

Si aparecen perturbaciones electromagnéticas, es de responsabilidad del usuario solucionar el problema
con la asistencia técnica del fabricante. En algunos casos, la accion correctora puede reducirse a la simple
conexion a la tierra del circuito de soldadura (ver nota acontinuacion). En el caso contrario, puede ser necesario
construir una pantalla electromagnética en torno de la fuente y agregar a esta medida filtros de entrada. En todo
caso, las perturbaciones electromagnéticas deberan reducirse hasta que no molesten los equipos 0 personas
proximas de la soldadura. Las situaciones siguientes deben tenerse en cuenta:
a)Cables de alimentacion, cables de control, cables de indicacion y teléfono préximos del equipamiento de soldadura.
b)Emisoras y receptores de radio y television.
c)Ordenadores y otros equipamientos de control.
d)Sequridad de los equipamientos criticos, en particular, la vigilancia de equipamientos industriales.
e)Salud de las personas alrededor, en particular, los portadores de estimulantes cardiacos y de protesis auditivas.
f)Equipamientos utilizados para la calibracion.
g)Inmunidad de otros equipamientos circundantes. El usuario debe garantizar que estos materiales son
compatibles. Eso puede exigir medidas de proteccion suplementarias.
h)Hora a la cual los materiales de soldadura y otros equipamientos funcionan.

1.1 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

1.1.1 METODOS DE REDUCCION DE LAS EMISIONES

Alimentacion

El equipamiento de soldadura debe conectarse a la red segun las indicaciones del fabricante. Si
aparecieran interferencias, puede sernecesario tomar las precauciones suplementarias como el filtrado de la
alimentacion. Es necesario tener en cuenta el blindaje de los cables de alimentacion de los equipamientos de
soldadura instalados de manera permanente en conductos metalicos o equivalentes. El blindaje debe realizarse
respetando una continuidad eléctrica. Deben conectar la fuente de soldadura de modo que siempre haya un buen
contacto eléctrico.

Cables de Soldadura
Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y en buenas condiciones de uso (sin empalmes), en el mismo
suelo o cerca del suelo.

Conexion Equipotencial

Se deben tener en cuenta los vinculos entre todos los componentes metalicos de la instalacion de
soldadura y adyacentes a esta instalacion. Sin embargo, los componentes metalicos conectados a la parte sobre
la cual se trabaja aumentan el riesgo de choque eléctrico si el usuario toca los componentes metalicos y el
electrodo al mismo tiempo. El usuario debe estar aislado de todos los componentes metalicos conectados.

Conexion a tierra

Cuando la parte que debe soldarse no se conecta a tierra por razones de seguridad eléctrica o debido a su
tamafo o su posicién (Ej.: casco de barco, aceria), una conexién de la parte a tierra puede reducir las emisiones en
algunos casos. Es necesario sin embargo tener cuidado para que esta conexion no aumente los riesgos de heridas
para el usuario o no dane otros equipos eléctricos. Cuando es necesario, la puesta atierra de la parte debe
efectuarse por una conexion directa, pero en algunos paises donde esto no se autoriza, la conexion debe efectuarse
por unaresistencia de capacidad y en funcion de la reglamentacion nacional.

Blindaje y proteccidn

El blindaje y la proteccion selectivos de otros cables y materiales en la zona circundante pueden limitar los
problemas de interferencias. El blindaje de toda la instalacién de soldadura puede considerarse para aplicaciones
especiales.

2. SEGURIDAD ELECTRICA
1. Conexidn a la red de alimentacién
Antes de conectar su aparato, compruebe que:
-El contador eléctrico, el dispositivo de proteccion contralas sobreintensidadesy la instalacion
eléctricason compatibles con lapotencia maximay la tensién de alimentacién de su equipo de
soldadura (indicados sobre la placa descriptiva del aparato).
-La conexion monofasica, o trifasica con tierra, debe realizarse sobre una base adecuada a la
intensidad maxima del equipo de soldadura.
- Si el cable se conecta a un puesto fijo, la tierra, si esta prevista, no sera cortada
nunca por el dispositivo de proteccion contralos choques eléctricos.
-Elinterruptor de la fuente de corriente de soldadura, si existe, indicara "OFF".
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1.2.2 Puesto trabajo

La aplicacion de la soldadura al arco implica el estricto cumplimiento de las condiciones de seqguridad
frente a la corriente eléctrica(decreto de 14.12.1988). Es necesario garantizar que ninguna parte metalica
accesible a los soldadores, pueda entrar en contacto directo oindirecto con un conductor de la red de
alimentacion. Ante la duda sobre este grave riesgo, se conectara un conductor de esta parte metalica atierra de
seccion eléctrica al menos equivalente a la del mayor conductor de fase.

Es necesario también garantizar que un conductor conecte toda parte metalica que el soldador podria tocar
por una parte no aislada del cuerpo (cabeza, mano sin guante, brazo desnudo...) a tierra de una seccién eléctrica al
menos equivalente al mayor cable de alimentacion de la pinza de masa o antorcha de soldadura. Si utilizan varias
masas metalicas, se conectaran en un punto, puesto a tierra en las mismas condiciones.

Se prohibiran, excepto en casos muy especiales en los cuales se aplicaran medidas rigurosas, el soldary
cortar al arco, en recintos conductores, que sean estrechos en los que se deban dejar los aparatos de soldadura
fuera. A priori, se obligaran a adoptar medidas de seguridad muy serias para soldar en los recintos poco ventilados o
humedos.

1.2.3 Riegos incendios 0 explosion

Soldar puede implicar riesgos de incendios o explosion. Es necesario observar algunas precauciones:
-Retirar todos los productos explosivos o inflamables de la zona de soldadura;
-Comprobar que existe cerca de esta zona un numero suficiente de extintores;
- Comprobar que las chispas proyectadas no podran desencadenar un incendio, recordar que estas chispas pueden
reavivarse varias horas después del final de la soldadura.

3. PROTECCION INDIVIDUAL

1. Riegos de lesiones externas

Los arcos eléctricos producen una luz infrarroja y rayos ultravioletas muy vivos. Estos rayos danaran sus 0jos
y quemaran su piel si no se protegen correctamente.

-El soldador debe estar equipado y protegido en funcion de las dificultades del trabajo.
- Taparse de modo que ninguna parte del cuerpo de los soldadores, pueda entrar en contacto con
partes metalicas del equipo de soldadura, y también aquéllas que podrian encontrarse con la tension de la
red de alimentacion.

-El soldador debe llevar siempre una proteccion aislante individual.

Los sistemas de proteccion del soldador seran los siguientes: guantes, delantales, zapatos de seguridad,
etc. Estos ofrecen la ventaja suplementaria de protegerlos contra las quemaduras provocadas por las
proyecciones y escorias. Los utilizadores deben asegurarse del buen estado de estos sistemas de proteccion y
renovarlos en caso de deterioro.

-Esindispensable proteger los ojos contralos golpes de arco (deslumbramiento del arco en luz visible y las
radiacionesinfrarrojay ultravioleta).

-El cabelloy la cara contra las proyecciones.

La pantalla de soldadura, con o sin casco, siempre se provee de un filtro protector especificado con relacion a la

intensidad de la corriente del arco de soldadura (Normas NS S 77-104/A 88-221/A 88- 222).

El filtro coloreado puede protegerse de los choques y proyecciones por un cristal transparente.

La pantalla utilizada debe usarse con filtro protector. Debe renovarselo por las mismas referencias (nimero del

nivel de opacidad). Ver en cuadro siguiente el nivel de proteccion recomendado al método de soldadura.

Las personas situadas en la proximidad del soldador deben estar protegidas por la interposicion de pantallas

proteccion anti UV y si es necesario, por una pantalla de soldadura provista del filtro protector adecuado (NF S 77-

104~ por. A 1.5).

Proceso de Soldadura Intensidad de corriente Amp.
05| 25|10] 20| 40| 80| 125 | 175 | 225 | 275 | 350 | 450 |
1 5 15| 30 | 60 | 100 150 200 250 300 400 500

Electrodos 9 [ 10 11 12 13 14
MIG sobre metal 10 11 12 13 14
MIG sobre aleaciones 10 11 12 13 | 14 15

TIG sobre todos metales 9 10 11 12 13 14 —
MAG 10 11 12 13 | 14 15
Arco/Aire 10 11 | 12 | 13 | 14 15
Corte Plasma 9 10 11 | 12 | 13
Dependiendo de las condiciones de uso, debe reglarse por el nimero mas préximo.
La expresion "metal”, se entiende para aceros, cobre y aleaciones de cobre.

El a&rea sombreada, representa las aplicaciones donde el proceso de soldadura no es normalmente utilizado.
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Seguridad contra humos y vapores, gases nocivos y toxicos
- Las operaciones de soldaduraal arco con electrodos deben realizarse en lugares

convenientemente ventilados.

- Los humos de soldadura emitidos en los talleres deben recogerse segun se produzcan,
lo méas cerca posible de su producciony evacuarse directamente al exterior. Para este fin

deben instalarse extractores de humos.

-Los disolventes clorados y sus vapores, incluso distantes, si son afectados por las

radiaciones del arco, se transforman en gases toxicos.

Seguridad en el uso de gases(soldadura TIG o MIG gas inerte) Botellas gas comprimido

Cumplir las normas de seguridad indicadas por el proveedor de gas y en particular:

-evitar golpes sujetando las botellas.
-evitar calentamientos superiores a 50 °C.

Manorreductor

Asegurarse que el tornillo de distension se afloja antes de la conexion sobre la botella.
Compruebe bien la sujecion de la conexion antes de abrir el grifo de botella. Abrir este ultimo

lentamente.

En caso de fuga, no debe aflojarse nunca una conexion bajo presion; cerrar
en primer lugar el grifo de la botella. Utilizar siempre tuberias flexibles en

buen estado.

1.4 Compatibilidad méaquina/alimentador

MIG Alimentador
304 M F304S
F 304 SW
404 M F 404 S
F 404 SW

La conexion de cualquiera de estos dispositivos no previstos en la tabla anterior puede provocar graves danos eléctricos.
Las consecuencias del incumplimiento de las disposiciones anteriores no estan cubiertas por la garantia.

2.SOLDADURA MIG/MAG (Metal Inert Gas / Metal Active Gas)

MIG/MAG (MIG - Metal Inert Gas e MAG - Metal Active Gas)
es un proceso de soldadura por arco eléctrico sobegas de
proteccion con el electrodo enbobina de hilo no
revestido que funde a medida que esalimentado.

La accion del gas puede ser nula sobre el bano de
soldadura(MIG - Metal Inert Gas) como es el caso del
Argon o reaccionarcon el bafio (MAG - Metal Active Gas)
como es el caso del CO2.

Tobera de antorcha MIG

Gas de proteccion

Arco eléctrico Hilo de soldadura

Bano de soldadura

Metal a soldar Metal base

METAL A SOLDAR

GAS DE PROTECCION

Acero al carbono (hierro)

100% CO2 (Dioxido de carbono)

80% Ar (Argon) + 20% CO2

85% Ar (Argon) + 15% CO2

Acero inoxidable

98% Ar (Argon) + 2% CO2

95% Ar (Argon) + 5% CO2

Al Si (aluminio / silicio) 100% Ar (Argon)

Al Si (aluminio / silicio) 100% Ar (Argon)

Al Mg (aluminio / magnesio) 100% Ar (Argon)

Al Mg (aluminio / magnesio) 100% Ar (Argon)

CusSi (cobre / silicio) 85% Ar (Argdn) + 15% He (Helio)

CusSi (cobre / silicio) 85% Ar (Argon) + 15% He (Helio)
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La mezcla Aire + CO2 tiene la ventaja, en relacion con el CO2, de hacer el arco méas estable con menos proyeccionesy
mejor acabado del corddn de soldadura. Existen otras mezclas de gases de soldadura a base de helio para
incrementar la penetracion o el oxigeno, etc. para soldaduras especializadas. En estos casos, deben consultarse los
fabricantes de gases.

En este proceso de soldadura se utiliza corriente continua (DC)y la pistola MIG esta generalmente conectada al polo
positivo.

La polaridad negativa se utiliza en la soldadura de hilos flujados (sin gas).

Tabla de corrientes recomendadas:

Diametro de hilo Corriente de soldadura
0,8 60 — 160 A

0.9 80-220 A

1.0 90-280 A

1.2 100-340 A

1.6 250 — 500 A

Actualmente, el proceso MIG/MAG es aplicable a la soldadura de la mayoria de los metales utilizados en laindustria

como los aceros, el aluminio, los aceros inoxidables, el cobre y varios otros. Las piezas con un espesor superior a 0,5
mm pueden ser soldados por este proceso practicamente en todas las posiciones por lo que actualmente es uno de
los procesos mas utilizados en la construccion soldada desde las mas pequenas cerrajerias hasta la industria pesada.

3.SOLDADURATIG (Tungsten Inert gas)
Es un proceso de soldadura por arco eléctrico bajo pro-
teccion gaseosa, utilizando una antorcha con eléctrodo

sin metal de aportacion, en atmosfera de gas inerte co-

infusible de tungsteno y que puede ser ejecutado con o Gas de proteccié\ — Tobera de antorcha TIG

‘ Arco eléctrico Electrodo de tungsteno
mo el argon y sus mezclas. N -
o Bano de soldadura ~~—— Metal de aportacion
La temperatura de fusion del electrodo de ihhet b,
tungsteno es 3400°C superior a los metales a Metal a soldar v ase
soldar por lo

no se funde o liberar contaminantes atomos de
soldadura. A través de este proceso puede soldar con un
arco eléctri- co muy estable y sin proyecciones y escoria
que garantiza una alta resistencia mecanica de las
uniones soldadas.

Soldadura TIG reemplaza con ventajas la soldadura oxiacetilénica sobre todo en la soldadura de aceros suavesy

de acero inoxidable en corriente continua (DC) o de aluminio y sus aleaciones en corriente alterna(AC).

En casos especificos, también puede ser ventajoso en relacion soldaduras MMA (electrodo fusible) principalmente o
soldadura MIG que no requieren la adicion de metal o laminas delgadas en el que los cables no son visibles.

Composicién quimica de los electrodos

Cédigo Composicién Tipo Color Soldadura
WP Tungsteno puro W Verde AC — Aluminio, Magnesio
WT4 0,35-0,55% torio Azul DC
WT10 0,80-1,20% torio Amarillo Acero Carbonol Acero inox,
WT20 1,7-2,3% torio Rojo Titanio
WT30 2,7-3,3% torio Th Violeta Cobre
WT40 3,8-4,3% torio Naranja

0,15-0,50% .
wz3 éir;(())r(])ic;oty 7 Marron ,:\/lcertla inox, fNiqueI,
,70-0,10% etales no ferrosos

wz8 Jirconio Blanco
WL10 1,0-1,2% lantano La Negro Todas aplicaciones TIG
WC20 1,9-2,3% cerio Ce Gris Todas aplicaciones TIG
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Tabla de diametros y corrientes aplicables a los electrodos

elécﬁodo - Amp. DC — Amp. AC
(mm) Negativo (-) Positivo (+)

1,6 mm 40-130 A 10-20 A 45-90 A
2,0 mm 75-180 A 15-25 A 65-125 A
2,5mm 130-230 A 17-30 A 80-140 A
3,2 mm 160-310 A 20-35 A 150-190 A
4,0 mm 275-450 A 35-50 A 180-260 A
5,0 mm 400-625 A 50-70 A 240-350 A

Gases de proteccidn: Los gases utilizados en soldadura TIG contribuyen para:
- Involucrar el arco eléctrico en una atmosfera ionizable.
- Evitar la contaminacion de la soldadura por oxigeno de la atmosfera.
- Efectuar el enfriamiento del electrodo.
Argon(Ar) - El gas méas comun usado con un grado de pureza de 99,9%.
Helio(He) - Helio puro es usado para la soldadura de cobre mezclado con argén en porcentajes que
varianentre 10% vy 75%.
Hidrogeno(H) - Es un gas inerte a la temperatura ambiente y se usa especialmente en la soldadura del cobre. Esta
desaconsejado para soldaduras en espacios cerrados porque se combina con el oxigeno creando una atmosfera
irrespirable.

4, SOLDADURA MMA (electrodo revestido)

Para establecer un arco eléctrico de soldadura se induce una
diferencia de potencial entre el electrodo y la pieza de trabajo. Porta-electrodos >
Elaire entre ellos se ionizay se convierte en conductor, de
modo que el circuito se cierray crea el arco eléctrico. El calor
del arco funde parcialmente el material de base que se deposi-

Atmosfera deproteccion

ta creando un bano de soldadura. Lasoldadura por arco es to- Electrodo revestido de arco
davia muy comun debido al bajo coste del equipo y de los con-
sumibles utilizados en este proceso. Transferencia

de metal

, . , . , . . Pinza de masa
Através de una corriente eléctrica se forma un arco eléctrico entre Pieza a soldar

el electrodoy el metal a soldar. Las temperaturas alcanzadas
causan su fusion y su depdsito en la union soldada.

Zona de soldadura

Los electrodos de nucleo metalico de aleaciones de acero u otras

estan recubiertos con un material fundente que crea una atmosfera

protectora que impide la oxidacion del metal fundido y facilita la

operacion de soldadura.

En fuentes de energia de corriente continua (rectificadores) la polaridad de la corriente eléctrica afecta el modo  de
transferencia de metal. Tipicamente, el electrodo esta conectado al polo positivo (+), aunque en soldaduras de
materiales muy finos, se pueda conectar al polo negativo(-).

La posicion de soldadura mas favorable es horizontal, mientras que podran efectuarse en cualquiera

posicion.

Tabla de parametros de soldadura MMA:

Diametro electrodo Intensidad de corriente Espesor de chapa
@ 2,5 mm 40 - 125 A >2mm
© 3,2 mm 75-185A >3 mm
@ 4,0 mm 105 -250 A >6 mm
& 5,0 mm 140 - 305 A >9 mm
& 6,0 mm 210-430 A >9 mm
& 8,0 mm 275-450 A >9 mm
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5.PANEL DE CONTROL
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Fig 1.

Descripcioén
Indicador de maquina bajo tension
Indicador de proteccion térmica - Cuando se enciende, se bloquearan todo el servicio de soldaduray la
interfaz.
Indicador de errores. Ver descripcion de errores en este manual de instrucciones.
Boton de inicio: al hacer clic, la pantalla LCD vuelve a la pantalla de inicio
Boton Atras: al hacer clic, la pantalla LCD vuelve a la pantalla anterior
Encoder1: boton giratorio y pulsante para configuracion de parametros

Estado del sistema del ventilador: cuando esta azul, el ventilador esta enfriando la maquina. Cuando esta
blanco, el ventilador no esta a funcionar.
Estado de launidad de enfriamiento: cuando esta azul, la unidad de enfriamiento esta conectada ala

maquina. Cuando esta en blanco, la unidad de enfriamiento no esta conectada o la maquina la
reconoce.
Pantalla LCD

Boton de “avanzo manual de hilo” - Para posicionar manualmente el hilo en la punta de la antorcha sin
consumo de gas ni energia.

Boton "teste de gas” - Para purgar los tubos de gas de la antorchay permitir el ajuste del flujo de gas
en el caudalimetro.

Encoder 2: boton giratorioy pulsante para seleccionary configurar parametros

10



6. CARACTERISTICAS
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PRIMARIO 300 400
Tensiénde alimentacion (-+10%) Y 3 X400V (-+10%) 3X 400V (-+10%)
Frecuencia Hz 50/60 50/60
Corriente primaria maxima (MIG/MAG) A 254 34,8
Corriente primaria maxima (MMA) A 25,6 36,6
Corriente primaria maxima (TIG) A 19,2 28,1
Potencia absorbida méxima (MIG/MAG) Kva 16,7 24,0
Potencia absorbida méxima (MMA) Kva 17.8 25,5
Potencia absorbida maxima (TIG) Kva 13,4 19,5
Corriente primaria efectiva (l1eff) A 17,2 19,9
Fusible A 5/16 5/16
SECUNDARIO
Tension en vacio \% 90,3 92,5
Tensién de soldadura (MIG/MAG) V 14-35,0 14-40
Carriente de soldadura (MIG/MAG) A 30-300 30-400
Corriente de soldadura(TIG/MMA) A 20 -300 20-400
Factor de servicio 40°C 50% - 300; 35% - 400;
A 60% - 290; )
100% - 240 ° '
Diametro de hilo (sélido / flujado) 4 0,6-1,2/0,9-16 0,8-1,6/0,9-1,6
mm
Clase de proteccion IP 23S IP 23S
Clase de aislamiento h h
Normas IEC / EN 60974-1-2- IEC / EN 60974-1-2-5-
5-10 10
Peso (sin refrigerador)(C | M) Kg 62,4kqg179,1kg
Peso (con refrigerador)(C | M) Kg 89,4kg195,9kg
Dimensiones(sinrefrigerador)(CM) $—_» mm 899 x 470 x 1030 899 x470x 1030
1140 x 470 x 1030 1140 x 470 x 1030
Dimensiones(conrefrigerador)(CM) 4 —_» mm 1184 x 470 x 1065 184 x 470 x 1055
1390 x 470 x 1030 1390 x 470 x 1030

7. INSTALACION
1. CONEXION A LA RED DE ALIMENTACION

El equipo debe ser alimentado a la tension 400V - 50 Hz/60 Hz trifasica + tierra.

La alimentacion debe estar provista de un dispositivo (fusible o cortacircuitos) correspondiente al valor l1eff
reflejado en la placa de caracteristicas del equipo.

La instalacion de un dispositivo de proteccion diferencial no es obligatoria sino para la seguridad de los usuarios.

2. CONEXION A TIERRA

Para la proteccion de los usuarios, el equipo debe conectarse correctamente a la instalacion de tierra (REGLAS
INTERNACIONALES DE SEGURIDAD).

Esindispensable establecer una buena conexion a tierra por medio del conductor verde/amarillo del cable de
alimentacion, con el fin de evitar descargas debidas a contactos accidentales con partes activas en contacto con
tierra. Si la conexion de tierra no se realiza, existe un riesgo de choque eléctrico en la carcasa de la maquina.
Debe evitarse posicionar el aparato en locales con mucha concentracion de polvo, humedad o temperaturas
ambientales excesivas.
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7.3INSTALACION BOBINA DE HILO (soldadura MIG/MAG)

Fig.2

Destornillar la tuerca de sujecion (1- Fig.2) para colocarse la bobina de hilo (3- Fig.2) sobre el portabobinas (4-fig.1).
Hay que confirmar que el sistema de freno (2- Fig.2) queda operativo, con el perno del portabobinas (5- Fig.2)
correctamente introducido en el agujero de la bobina (3- Fig.2). Después de colocada la bobina, apretar latuerca de
sujecion.

De sequida, debe ajustarse el sistema de frenado de bobina apretando, si necesario, el tornillo de ajuste (2- Fig.2)
hasta que la bobina para sin deslizamientos en simultaneo con el motorreductor.

Motor 4 rodillos 75W Punta dg contacto
Fig.3 Fig.4

Los rodillos (8- Fig.3) y la punta de contacto del soplete (9- Fig.4) deben corresponder al diametro de hilo a

utilizar.

Conducir el hilo por los rodillos (8- Fig.3) y la guia del hilo (7- Fig.3) avanzandolo a la mano unos centimetros. Cerrar las
palancas de traccion (6- Fig.3) verificando que el hilo esta posicionado sobre la ranura del rodillo. Para

ajustar la presion de las palancas de traccion sobre el hilo debe apretarse cuidadosamente el tornillo de regulacion
(5- Fig.3) hasta verificarse que el hilo avanza. Este ajuste debe ser completado con la maquina en funcionamiento
evitando ajustes muy forzados que provocan aplastamiento del hilo.

- Conla maquina conectada, pulsar la tecla de “wire winch” para avanzo manual de hilo hasta verificarse que el

hilo queda posicionado a la salida de la pistola. Si necesario, retirar la punta de contacto de la pistolay

enderezar lo mas posible su cable.
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8. FUNCIONES

1. SOLDADURAMIG/MAG SINERGICA

- Con elmodo SYN, hay programas de soldadura ajustados de fabrica, que tienen los valores 6ptimos para una

gran variedad de materialesy aplicaciones.

- Realice las conexiones necesarias alared eléctricay a tierra tal y como se describe en "Instalacion”.

- Instale la bobina de hilo como se indica en el capitulo anterior INSTALACION DE LA BOBINA DE HILO.

- Elijael tipo de gas de acuerdo con el programa de soldadura seleccionado en Programas de soldadura en la pagina
siguiente.

- Conecte el tubo de gas de entrada a la entrada de gas del panel trasero de la maquinay al caudalimetro de la botella de gas.

- Ajustar el caudal de gas 6 I/miny 12 I/min segun el valor de la corriente.
- Gire el interruptor principal del panel frontal a la posicion ON.
- Elindicador Power ON se enciende, indicando que la maquina esta bajo tension.

- Abra el caudalimetro de la botella de gasy pulse el boton de la llave de prueba de gas. El gas debe fluir hasta

lacompleta eliminacion del aire de la antorcha. Para detener el flujo de gas, suelte el boton.
Modelos compactos:
- Conecte el cable COMUN a la toma positiva y conecte el cable de la pinza de masa a la toma negativa
enrollandolos firmemente hacia la derecha hasta asegurar un contacto perfecto.
- Conecte laantorcha MIG/MAG a latoma Euro Mig. Con el modulo refrigerador de la antorcha, conecte las
mangueras de agua de la antorcha a las tomas respectivas.
Modelos modulares:
- Conecte el cable de la pinza de masa a la toma negativa situada en el panel frontal de la maquina enrollandolo
firmemente haciala derecha hasta asegurar un contacto perfecto.
- Conecte el cable de interconexion de la maquina al alimentador de hilo.
- Conecte laantorcha MIG/MAG a latoma Euro Mig del panel frontal del alimentador de hilo. Con el médulo
refrigerador de la antorcha, conecte las mangueras de agua de la antorcha a las tomas respectivas.

1

HBwWw N

Ce D
» SG2/3 2 1.0mm avco.w A

- 375 . ’
g Amp mzn'? Volt

oA el SRR B )
B 10

Fig. 5.

Seleccione el modo de soldadura MIG/MAG SYN pulsando el encoder lateral derecho (10 - Fig. 5) en la opcidén de menu
correspondiente. Ha entrado en el modo MIG SYN en el que puede visualizar el estado del modo respectivo (1 -
Fig.1)

- Todos los elementos del menu se vuelven rojos cuando se hace clic en ellos para establecer su valor.
Seleccione el material a soldar (elemento de menu 4 - Fig. 5), el diametro del hilo (elemento de menu 3 -

Fig. 5) y el tipo de gas (elemento de menu 2 - Fig. 5) con el encoder derecho (10 - Fig. 5) de acuerdo conlas
siguientes tablas de programas sinérgicos:
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Espesor del material

Modelo MIG de 300 amperios Amperios(A) (mm)
Diametrode , )
hilo(mm) min. mMax.
SG2/3 0.8 C02100% 40 220 1,0 8,0
SG2/3 1,0 C02100% 50 300 1,0 13,3
SG2/3 1.2 C02100% 90 300 14 9,8
SG2/3 0.8 Ar85% C0215% 35 225 0.8 8,0
SG2/3 1,0 Ar85% C0215% 54 300 1,0 13,8
SG2/3 1,2 Ar85% C0215% 70 300 1.2 8,1
CrNi 0.8 Ar98% C02 2% 30 220 0,7 8,0
CrNi 1,0 Ar98% C02 2% 35 300 0.8 1.0
CrNi 1,2 Ar98% C02 2% 50 300 1.7 8,0
AISi 1,0 Ar100% 40 225 0,7 9,0
AISi 1,2 Ar100% 60 240 1,0 12,0
AlMg 1,0 Ar100% 40 204 0.8 18,0
AlMg 1.2 Ar100% 50 300 0.8 9,4
FCW SS 1.2 Ar85% C0215% 70 300 15 12,0
FCW Fe 1.2 Ar85% C0215% 64 300 1,0 9,1
Modelo MIG de 400 amperios Amperio(A) ESpesor(drﬁ:n”)‘ate”a'
Diametr , .
'?”O?m;()je min. max.
SG2/3 0.8 C02100% 40 220 1,0 8,0
SG2/3 1,0 C02100% 50 300 1,0 13,3
SG2/3 1.2 C02100% 90 380 1.4 14,0
SG2/3 1.6 C02100% 115 400 2.0 18,8
SG2/3 0.8 Ar85% C0215% 35 225 0.8 8,0
SG2/3 1,0 Ar85% C0215% 54 320 1,0 16,0
SG2/3 1,2 Ar85% C0215% 70 400 1.2 14,4
SG2/3 1.6 Ar85% C0215% 120 400 1.5 1.9
CrNi 0.8 Ar98% C02 2% 30 220 0.7 8,0
CrNi 1.0 Ar98% C02 2% 35 300 0.8 1.0
CrNi 1.2 Ar98% C02 2% 50 400 1.7 13.0
CrNi 1.6 Ar98% C02 2% 80 400 1,0 12,0
AISi 1,0 Ar100% 40 225 0.7 9,0
AISi 1.2 Ar100% 60 240 1,0 12,0
AISi 1,6 Ar100% 70 380 15 10,0
AlMg 1,0 Ar100% 40 204 0.8 18,0
AlMg 1.2 Ar100% 50 384 0.8 14,6
AlMg 1.6 Ar100% 70 400 1,0 230,0
FCW SS 1.2 Ar85% C0215% 70 300 1.5 12,0
FCW Fe 1.2 Ar85% C0215% B4 400 1,0 15,0
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- Ajuste lainductancia(opcién de menu 7 - Fig. 5) con el encoder lateral derecho (10 - Fig. 5): menos
inductancia(arco méas estrecho, méas penetracién)y mas inductancia(arco mas ancho, mas relleno).

- Dentro del programa sinérgico, puede ajustar la corriente de soldadura con el encoder del lado izquierdo (8
- Fig. 5)y con el encoder del lado derecho (10 - Fig. 5) puede realizar un ajuste sinérgico fino.

- Puede elegir entre los modos de antorcha de soldadura 2T, 4T 0 SPOT con el encoder lateral derecho (10
-Fig. 5):

Modo de 2 tiempos - Cuando se seleccionaindica que la maquina estad en modo de antorcha de 2 tiempos. Para
una soldadura continua, el gatillo de la antorcha debe estar siempre pulsado.

Modo 4 tiempos - Cuando se seleccionaindica que la maquina esta en modo de antorcha 4 tiempos. Para soldar

cordones extensos, el operario puede pulsary soltar el gatillo de la antorcha; la maquina sigue soldando. Pulse
y suelte el boton para detener la soldadura.

Modo de punto MIG/MAG - Cuando se seleccionaindica que la maguina esta en modo de soldadura por puntos
MIG/MAG. Gire el encoder dellado derecho (10 - Fig. b) para seleccionar el tiempo de SPOT en segundos. Inicie la

soldadura por puntos pulsando el gatillo de la antorcha y continuando pulsado hasta el final del programa de
soldadura MIG ajustado.

- Puede elegir entre soldadura de cortocircuito no pulsaday SUPRA (elemento de menu 5 - Fig. 5) con el
encoder lateral derecho (10 - Fig. 5). SUPRA es un tipo de soldadura pulsada(una alternancia entre dos niveles
de potencia)con modo de transferencia en cortocircuito (véase el capitulo 8.4 para masinformacion).

8.2 ADV MIG SYN - MODO BASICO

Para entrar en ADV MIG SYN, gire el encoder derecho(Nr.10 - Fig. 5) hasta que el boton(nr.9 - Fig. 5) se vuelva
amarillo. A continuacion, pulse el boton del encoder derecho. Para seleccionar el MODO BASICO (en ADV MIG SYN),
pulse el boton del encoder derecho(n?6 - Fig. 6) hasta que un parametro se vuelva amarillo. Gira el encoder derecho
hasta que el boton BASIC/EXPERT se vuelva amarillo. Pulsa el botén derecho del encoder para que el boton
BASIC/EXPERT se vuelvarojo. Gira el encoder derecho hasta que aparezca el modo BASICO.

“100A 167V =&m®
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&
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Fig. 6
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Parametros basicos de soldadura MIG/MAG sinérgica:

Elmodo ADV MIG SYN BASIC tiene ajustes extra respecto a los ajustes descritos en el capitulo anterior (8.1
SOLDADURA SINERGICA MIG/MAG). Pero comparte la misma SINERGIA ajustada en el capitulo referido(asi que antes
de entrar en el modo BASICO, necesita hacer el ajuste como se describe en el capitulo referido).

Fig. Articulo Parametro Descripcion
1 TIEMPO DE Seleccione el tiempo de pre-gas en segundos pulsando el encoder
PREGAS derecho (6 - Fig.6) hasta que la imagen de pre-gas (1 - Fig.6)
esté en rojo y girando el mismo encoder.
2 AJUSTE Seleccione el ajuste sinérgico fino pulsando el encoder
SIN'I__Z&%ICO derecho (6 - Fig.6) hasta que la imagen de ajuste sinérgico
8 fino (2 -Fig.B) esté en rojo y girando el mismo encoder.
3 TIEMPO DE Seleccione eltiempo de downslope (bajada de corriente para el

DOWN-SLOPE | tratamiento del crater)pulsando el encoder derecho (6 - Fig.6)
hasta que laimagen de bajada (3 - Fig.6) se ponga roja y
girando el mismo encoder.

4 TIEMPO Seleccione el tiempo de post-gas en seqgundos pulsando el
POST-GAS encoder derecho (6 - Fig.6) hasta que la imagen de post-gas (4
- Fig.B) esté en rojo vy girando el mismo encoder.

Siesta enelmodo de antorcha 4T, hay un parametro extra que puede configurar en el modo BASICO.

Puede ajustar un nivel de potencia(Fig.7)entre el 10% y el 200% de la potencia
principal.

Durante la soldadura, puede pulsar rapidamente el gatillo de la antorchay la
magquina emitira este nivel de potencia.

Fig. 7

8.3 ADVMIG SYN - MODO EXPERTO

Para entrar en ADV MIG SYN, gire el encoder derecho(Nr.10 - Fig. 5) hasta que el boton(nr.9 - Fig. 5) se vuelva
amarillo. A continuacién, pulse el boton del encoder derecho. Para seleccionar EXPERT MODE (en ADV MIG SYN),
pulse el botén del encoder derecho(n?10 - Fig. 8) hasta que un parametro se vuelva amarillo. Gira el encoder
derecho hasta que el boton BASIC/EXPERT se vuelva amarillo. Pulsa el boton derecho del encoder para que el
botén BASICO/EXPERT se vuelva rojo. Gira el encoder derecho hasta que aparezca el modo BASICO.
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Fig. 8
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Pardmetros de soldadura EXPERT Synergic MIG/MAG:

El'modo ADV MIG SYN EXPERT tiene ajustes extra con respecto alos ajustes descritos en el capitulo (8.1
SOLDADURA SINERGICA MIG/MAG)y alos del modo BASICO. Pero comparte la misma SINERGIA ajustadaen el
capitulo referido (asi que antes de entrar en el modo EXPERTO, necesita hacer el ajuste como se describe en el
capitulo referido).

Fig. Articulo Parametro Descripcion
1 Seleccione el tiempo de pre-gas en sequndos pulsando el encoder
TIEMPO DE derecho (10 - Fig.8) hasta que la imagen de pre-gas (1 - Fig.8) este
PREGAS en rojo y girando el mismo encoder.
2 Seleccione la potencia de arranque en porcentaje de la potencia
START principal o la tension de potencia de arrangue pulsando el encoder
POWER derecho (10 - Fig.8) hasta que laimagen de potencia de arranque (2
8 : . : : X
v - Fig.8) esté en rojo y girando el mismo encoder.
AJUSTE DE LA En el modo de antorcha 2T, seleccione el tiempo de arranque en
POTENCIA DE segundos pulsando el encoder derecho (10 - Fig.8) hasta que la
imagen
ARRANQUE del tiempo de arranque esté en rojo y girando el mismo encoder.
S , Seleccione el tiempo de transicion de arranque en sequndos(desde el
TRANSICION START POWER hastala alimentacion principal) pulsando el encoder
DE INICIO derecho (10 - Fig.8) hasta que la imagen del tiempo de transicion
dearranque (1 - Fig.8) esté en rojo y girando el mismo encoder.
4 Seleccione el ajuste sinérgico fino pulsando el encoder
AJUSTE derecho (10 - Fig.8) hasta que la imagen de ajuste sinérgico
SINFElﬁ%ICO fino (4 -Fig.8) esté en rojo y girando el mismo encoder.
5 Seleccione un nivel de potenciaentre el 10% y el 200% de la
NIVEL DE potencia principal. Durante la soldadura, puede pulsar
POTENCIA rapidamente el gatillo de laantorchay la maquina emitira este
SECUNDARIO | nivel de potencia. Esta funcion solo esta disponible en el modo
deantorcha 4T.
6 Seleccione el tiempo de bajada(bajada de corriente para el
TIEMPO DE tratamiento del crater) pulsando el encoder derecho(10 - Fig.8)
DOWN-SLOPE | hasta que laimagen de bajada(3 - Fig.8) esté en rojo y girando
el mismo encoder. Estafuncién es unatransicién de la potencia
principal a la potencia final.
7 Seleccione la potencia final en porcentaje de la potencia
POTENCIA
FINAL principal pulsando el encoder derecho (10 - Fig.8) hasta que la
Y imagen de potencia final (7 - Fig.8) esté en rojo y girando el
AJUSTE mismo encoder.
SINERGICO En el modo de antorcha 2T, seleccione el tiempo de potencia
FINAL final en sequndos o latensién de potencia final pulsando el
encoder derecho (10 - Fig.8) hasta que la imagen del tiempo de
potencia inicial esté en rojo y girando el mismo encoder.
8 Seleccione el tiempo de post-gas en sequndos pulsando el encoder
TIEMPO
POST-GAS derecho (10 - Fig.8) hasta que la imagen de post-gas (8 - Fig.8)

esté en rojo y girando el mismo encoder.
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8.4 ADV MIG SYN - SUPRA(modo BASICO 0 EXPERTO)

- Para seleccionar la soldadura SUPRA, que es una soldadura pulsada (una alternancia entre dos niveles de potencia)
con el modo de transferencia de cortocircuito - gire el encoder lateral derecho(nr. 4 - Fig.9) hasta que se seleccione

el botén SUPRA(color rojo), luego gire el mismo encoder lateral derecho hasta que cambie aSUPRA.

1A 2A
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Fig. 9

Parametros de soldadura adicionales en SUPRA (debe realizar el ajuste como se describe en el capitulo 8.1y
8.2 siestd en modo BASICO y 8.3 si estda en modo EXPERTO):

Fig. Articulo Parametro Descripcion
1A AJUSTE Seleccione el ajuste sinérgico fino pulsando el encoder derecho (4 -
SINERGICO Fig.9) hasta que la imagen de ajuste sinérgico fino (1A - Fig.9) esté
FINO en rojo y girando el mismo encoder. Este es el ajuste de potencia
principal.
1B TIEMPO DE | Seleccione el tiempo de potencia principal en segundos pulsando
9 POTENCIA elencoder derecho (4 - Fig.9) hasta que la imagen del tiempo de
PRINCIPAL encendido principal (1B - Fig.9) esté en rojo y girando el mismo
encoder.
2A NIVEL DE Seleccionaun nivel de potenciaentre el 10% y el 200% de la potencia
POTENCIA principal.
SECUNDARIO
2B TIEMPO DE Seleccione el tiempo de potencia secundaria en segundos
POTENCIA pulsando el encoder derecho (4 - Fig.9) hasta que laimagen del
SECUNDARIA | tiempo de potencia secundaria (2B - Fig. 9) esté en rojo y
girando el mismo encoder.
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8.5 MODONO SINERGICO - MIG MAN
- Elmodo MIG MAN es un modo de soldadura libre facil de usar en el que los parametros de
soldadura se ajustan manualmente (en contradiccién con el modo SYN, en el que la mayoria de los
parametros de soldadura se ajustan automaticamente).

- Realice las conexiones necesarias alared eléctricay a tierra tal y como se describe en "Instalacion”.

- Instale la bobina de hilo como se indica en el capitulo anterior INSTALACION DE LA BOBINA DE HILO.

- Conecte el tubo de gas de entrada a la entrada de gas del panel trasero de la maquinay al caudalimetro de la botella de gas.

- Ajustar el caudal de gas 6 I/miny 12 |/min segun el valor de la corriente.

- Gire el interruptor principal del panel frontal a la posicion ON.

- Elindicador Power ON se enciende, indicando que la maquina esta bajo tension.
- Abra el caudalimetro de la botella de gasy pulse el boton de prueba de gas. El gas debe fluir hasta la
completa eliminacion del aire de la antorcha. Para detener el flujo de gas suelte el boton.

Modelos compactos:

- Conecte el cable COMMON a la toma positivay conecte el cable de la pinza de masa a la toma negativa

enrollandolos firmemente hacia la derecha hasta asegurar un contacto perfecto.

- Conecte laantorcha MIG/MAG a latoma Euro Mig. Con el modulo refrigerador de la antorcha, conecte las

mangueras de agua de la antorcha a las tomas respectivas.

Modelos modulares:

- Conecte el cable de la pinza de masa a la toma negativa situada en el panel frontal de la maquina enrollandolo

firmemente haciala derecha hasta asegurar un contacto perfecto.

- Conecte el cable de interconexion de la maquina al alimentador de hilo.

- Conecte laantorcha MIG/MAG a latoma Euro Mig del panel frontal del alimentador de hilo. Con el médulo

refrigerador de la antorcha, conecte las mangueras de agua de la antorcha a las tomas respectivas.

1
2
7
3
4
5
& 8

Fig. 10

- Seleccione el modo de soldadura MIG MAN pulsando el encoder lateral derecho (10 - Fig. 5) en la opcién de menu
correspondiente. Ha entrado en el modo MIG MAN en el que puede visualizar el estado del modo respectivo (1
- Fig.1). Todos los elementos del menu cuando se pulsan se vuelven rojos para establecer su valor.

- Seleccione el modo de antorcha pulsando el encoder lateral derecho(8 - Fig. 10) en la opcion de menu
correspondiente(2 - Fig. 10):
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Modo 2 Tiempos - Cuando se seleccionaindica que la maquina esta en modo 2 veces antorcha. Parala
soldadura continua, el gatillo de la antorcha debe estar siempre pulsado.

Welding current
l |

,Post |

Gas flow I ——
Torch trigger _[?' _,:’i”'
1st time push- 2nd time
trigger Release trigger

Modo 4 Tiempos - Cuando se seleccionaindica que lamaquina esta en modo antorcha 4 veces. En costuras de
soldadura extensas, el operario puede pulsary soltar el gatillo de la antorcha; la maquina sigue soldando. Pulse 'y
suelte el botdn para detener la soldadura.

Welding current l l
'0S|

Gas flow I —_
Torch triggerﬂ_/f?' “f_’fiﬁ
1st/2nd times 3st/4nd times
push/release push/release

Modo MIG/MAG Spot - Cuando se seleccionaindica que lamaquina esta en modo de soldadura MIG/MAG Spot. Gire
el encoder lateral derecho (10 - Fig. 5) para seleccionar el tiempo SPOT en segundos. Inicie lasoldadura por
puntos pulsando el gatillo de la antorchay continuando pulsado hasta el final del ciclo de soldadura MIG ajustado.

- Ajustar BURN BACK (punto de menu 3 - Fig. 10) con el encoder derecho (8 - Fig. 10): la longitud del hiloen la
antorcha, al final de la soldadura.

- Ajuste el tiempo de subida del hilo (punto de menu 4 - Fig. 10) con el encoder derecho (8 - Fig. 10): rampa
de subida de la velocidad del hilo.

- Ajustar lainductancia(punto de menu 5 - Fig. 10) con el encoder derecho (8 - Fig. 10): menos inductancia(arco
mas estrecho, mas penetracion)y mas inductancia(arco méas ancho, mas relleno).

- Ajuste el tiempo POST GAS (punto de ment 7 - Fig. 10) con el encoder derecho (8 - Fig. 10): flujo de gas después
de la soldadura, que protege el cordon de soldadura de la oxidacion y enfria la antorcha.

8.6 SOLDADURALIFTIG
- Realice las conexiones necesarias a lared eléctricay a tierra tal y como se describe en "Instalacion”.
- Conecte la pinza de masa a la toma positiva, girandola hacia la derecha para asegurar un contacto eléctrico perfecto.

EUROMIG TIG
PLUG ¥ €= orcH
Fig.11

- Conecte el adaptador Euro / TIG a la toma Euro Mig y laantorcha TIG a dicho adaptador como se indica en la Fig. 11.
- Conecte el tubo de gas a la conexion de gas del adaptador Euro / TIG.
- Conecte el cable de control de laantorcha TIG al adaptador Euro / TIG.
- Conecte el tubo de gas de entrada a la entrada de gas del panel trasero de la maquinay al caudalimetro de la botella de gas.
- Ajustar el caudal de gas 6 I/miny 12 I/min segun el valor de la corriente.
- Aplicar un electrodo de tungsteno en laantorcha TIG. El electrodo debe afilarse segun el método de
soldadura TIG DC (afilado de punta).
- Gire el interruptor principal del panel trasero a la posicion ON.
- Elindicador Power ON se enciende, indicando que la maquina esta bajo tension.
- Seleccione el modo de soldadura LIFTIG pulsando el encoder lateral derecho (10 - Fig. 5) en el elemento de menu
correspondiente. Todos los elementos del menu cuando se pulsa se vuelven rojos para establecer su valor.
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Figura 12

Parametros ensoldadura LIFTIG:

Fig.

Articulo

Parametro

Descripcion

1

PRE-GAS

Tiempo de pre-gas en segundos - intervalo entre el flujo de gasy la
ignicion del arco. Permite iniciar la soldadura en atmosfera de gas
inerte. Ajustar pulsando el encoder derecho (8 - Fig.12) hasta que la
imagen de pregas (1 - Fig.12) esté en rojo y girando el mismo
encoder.

UP-SLOPE

Tiempo de UP SLOPE (rampa de subida de corriente) en sequndos.
Ajustelo pulsando el encoder derecho (8 - Fig.12) hasta que laimagen
de

la pendiente ascendente(2 - Fig.12) esté en rojo y girando el
mismo encoder.

Corriente de soldadura. Ajustar pulsando el encoder derecho (8 -
Fig.12) hasta que la imagen de la corriente de soldadura (3 - Fig.12)
esté enrojo y girando el mismo encoder.

NIVEL DE
CORRIENTE
SECUNDARIA

Seleccione un nivel de corriente entre el 10% y el 200% de la
corriente principal. Durante la soldadura, puede pulsar rapidamente
elgatillodela

antorchay lamaquina emitira este nivel de potencia. Esta funcion
solo esta disponible en el modo de antorcha 4T.

DOWN-
SLOPE

Tiempo de DOWN SLOPE (corriente de down-slope para el
tratamiento del crater)en segundos. Ajustelo pulsando el encoder
derecho(8-Fig.12) hasta que laimagen de la pendiente
descendente (b - Fig.12) esté en rojo y girando el mismo encoder.

POST GAS

Tiempo de POST GAS(intervalo después de la extincion del arco para
mantener el gas de proteccion al final de la soldadura, evitar la
oxidacién del bafio de soldaduray del electrodo de tungsteno) en
segundos. Ajustar pulsando el encoder derecho (8 - Fig.12) hasta que
laimagen de post gas (6 - Fig.12) esté en rojo y girando el mismo
encoder.
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ADV LIFTIG-Modo de soldadura LIFTIG avanzado

Para seleccionar el modo de soldadura ADV LIFTIG, gire el encoder lateral derecho(n?8 - Fig.12) hasta
seleccionar el boton de imagen ADV (color amarillo). A continuacion, pulse el botdn derecho del encoder.

1 2

3 4
Figura 13
Elmodo de soldadura ADV LIFTIG dispone de ajustes adicionales respecto al modo LIFTIG anterior:
Fig. Articulo Parametro Descripcion
1 | Start Corriente de soldadura inicial en Amperios. Ajustar pulsando el encoder

derecho (4 - Fig.13) hasta que la imagen | Start current (1 -

Fig.13) esté en rojo y girando el mismo encoder.

13 2 | Final Corriente final para el relleno del crater en Amperios. Ajustar
pulsando elencoder derecho (4 - Fig.13) hasta que la imagen |
Corriente final (2 -Fig.13) esté en rojo y girando el mismo encoder.

PULSEDLIFTIG-Modo de soldadura PULSED LIFTIG

- Para seleccionar el modo de soldadura LIFTIG pulsado, donde la corriente de soldadura varia entre un valor de corriente
altoy un valor de corriente bajo para reducir el aporte de calor en las placas mas delgadas y controlar mejor el arco, gire
elencoder del lado derecho(n?4 - Fig.13). ) hasta seleccionar laimagen PULSE (color amarillo). Luego presione el boton

encoder derecho para que laimagen PULSE se vuelva roja. Gire el encoder derecho hasta que el valor de PULSE esté en
ON.
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El modo de soldadura LIFTIG PULSADO tiene ajustes extra respecto alos modos LIFTIG anteriores

Higo. | Articulo Parametro Descripcidn
1 CORRIENTE | Correinte de soldadura principal. Ajustar por prensado encoder
DE PICO derecho (6 - Fig.14) hasta que la imagen de la corriente de
soldadura (1 -
Fig.14) sea roja y torneado el mismo encoder.
2 CORRIENTE | Corriente base entre en porcentaje de la corriente principal
" DE BASE (corriente pico). Ajustar por prensado encoder derecho (6 - Fig.14)
hasta que la
imagen actual base (2 - Fig.14) sea roja y torneado el
mismo encoder.

S WIDTH Anchura de la corriente de pico (principal) en porcentaje. Ajustar por
prensado encoder derecho (6 - Fig.14) hasta que laimagen del
ancho (3 - Fig.14) sea roja y torneado el mismo encoder.

4 FRECUENCIA | Frecuencia de pulsado en Hertz. Ajustar por prensado encoder

DE PULSADO | derecho(6 - Fig.14) hasta que laimagen de frecuencia de pulso (4
- Fig.14)
esteg roja y torneado el mismo encoder.

Entodosestos procesos LIFTIG, ADVLIFTIGy PULSEDLIFTIG, el cebado del arco de soldadura es por contacto

427427[4757427427

1- open gas 2- contact

3-arc ignition 4. welding 5.stop 6-post gas

Fig. 14
CEBADO LIFTIG (por contacto) deberia ser usado cuando el alto frecuencia radiaciones podria molestar el

marcha de dispositivos electronico cerca de la zona de soldadura (ordenadores, marcapasos, médico
herramientas, etc.).
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8.7 PROCESO DE SOLDADURA MMA (electrodo revestido)

- Realice las conexiones necesarias alared eléctricay a tierra tal y como se describe en"Instalacion”. Conecte los
cables de masay portaelectrodos alos enchufes de soldadura +(positivo)y - (negativo) segun la polaridad del
electrodo. Si es necesario, preste atencion a las instrucciones del fabricante del electrodo.
- Gire el interruptor principal del panel frontal a la posicion ON.
- Elindicador Power ON se enciende, indicando que la maquina esta bajo tension.
- Seleccione el modo de soldadura MMA pulsando el encoder lateral derecho (10 - Fig. 5) en el elemento de mend

carrespondiente. Todos los elementos del menu cuando se hace clic en rojo para establecer su valor.

MODO DE SOLDADURAMMA SIN PULSADO(ELECTRODO REVESTIDO):

1A 2 3

1/,
7

/7,
2
=
=
-
XN
S

Fig. 15

Parametros en soldadura MMA NO PULSADA(electrodo revestido)

Fig. Articulo Parametro Descripcion

Porcentaje de aumento del valor de la corriente en relacionalp
(corriente principal), aplicada en el cebado e inicio de la
soldadura. Ajustar pulsando el encoder derecho (5 - Fig.15)
hasta que laimagen Hot Start % (1A - Fig.15) esté roja y
girando el mismo encoder.

1A Hot Start
%

) Tiempo en segundos de Hot Start desde el inicio de la soldadura
1B Tiempo en el que el valor "Hot Start" debe ser valido. Ajustar pulsando el

15 de Hot encoder derecho (5 - Fig.15) hasta que la imagen del tiempo de
Start Hot Start (1B - Fig.15) esté en rojo y girando el mismo
encoder.
|2 Regule la corriente de soldadura(2 - Fig.15) mediante el
2 encoder derecho (5 - Fig.15). Durante la soldadura, este
parametro estd continuamente activo (girando el encoder
derecho (b - Fig. 15), seregulala corriente de soldadura.
Para evitar que el electrodo se pegue ala pieza durante la
3 Arc Force

soldadura, varie laamplitud de la corriente Arc Force con
respecto alacorriente principal. Paravalores con signo(-), la
transicion de Arc Force sera mas brusca. Para valores con signo
(+) latransicién de Arc Force serd méas suave. Ajuste pulsando el
encoder derecho (5 - Fig.15) hasta que la imagen de Arc Force
(1A - Fig.15) esté enrojo y girando el mismo encoder.
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- Colocar PULSE en ON mediante el encoder lateral derecho (5 - Fig. 16). En MMA pulsado, la corriente de soldadura
oscilaentre unvalor alto y un valor bajo de corriente permitiendo un menor aporte térmico en chapas mas finasy un
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MODO DE SOLDADURAMMA PULSADA(ELECTRODO REVESTIDO):

3

ca@

“100A 974V EEM°

Y

/ _.“
e

Fig. 16

mayor control delarco en las posiciones mas exigentes (vertical ascendente).

- Realice los ajustes explicados en el modo MMA NO PULSADQ. Hay parametros adicionales en la soldadura MMA

PULSADA (electrodo revestido):

Fig. Articulo Parédmetro Descripcién
Anchurade la corriente de pico(principal) en porcentaje.
1 WIDTH Ajuste pulsando el encoder derecho (6 - Fig.16) hasta que la
imagen deanchura (1 - Fig.16) esté en rojo y girando el
mismo encoder.
Frecuencia de impulsos en Hertz. Ajuste pulsando el
8 2 FRECUENCIA encoderderecho(B - Fig.]@) hasta que laimagen de la
DE PULSADO | frecuencia de pulso (2 - Fig.16) esté en rojo y girando el
mismo encoder.
Corriente de base entre en porcentaje de la corriente
3 C%'ERéiggE principal (corriente de pico). Ajuste pulsando el encoder

derecho(6 - Fig.16) hasta que laimagen de la corriente de
base (3 - Fig.16) esté en rojo y girando el mismo encoder.
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Fig. 17

- Para consultar los valores medios de tension y corriente de soldadura de la Ultima soldadura o, en modo MIG SYN, de la
Ultima soldadura para la sinergia elegida, pulse una vez el encoder lateral izquierdo (2 - Fig. 17), luego gire el mismo
encoder hasta que la opcion de menu 1(Fig. 17) se vuelva amarillay, a continuacion, pulse de nuevo. Lapantalla LCD

muestra los Ultimos valores medios. Para salir de la funcion HOLD pulse el encoder lateral izquierdo (2 - Fig. 17)
8.9 RESET

- — — _e_? (_7;

1 oo 3’1 6.7

Voit

Fig. 18
- Pararestablecer alos valores de fabrica el valor de un proceso de soldadura especifico, pulse una vez el encoder lateral

izquierdo (2 - Fig. 18), luego gire el mismo encoder hasta que el elemento de ment 1(Fig. 18) se vuelva amarillo. Pulse y
mantenga pulsado hasta que la opcion de menu 1(Fig. 18) se vuelva de nuevo blanca
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9 DESCRIPCION DE ERRORES

Error/ Advertencia
Nombre

Error térmico

Descripcion

Excederlatemperatura maxima
de trabajo de la maquina.

MANUAL MIG 303 /403 SYN .

Efectosy medidasulteriores

VENTILADOR ENCENDIDO al 100%.
No se permite soldar. Compruebe
las condiciones de funcionamiento
del VENTILADOR y mantengala
maquina encendida.

2 Error de Refrigerador detectado pero No se permite soldar.
refrigeracion por liquido refrigerante por debajo de
agua la presion minima.

3 Error de gatillo de Alarrancar lamaquina, se pulsa Deje de pulsar el gatillo de la antorcha.
antorcha pulsado el gatillo de la antorcha.
alarrancar

4 Error de Fallo en las No se permite soldar. No se
comunicacione comunicaciones internas permiten mas operaciones.
sinternas entre  modulos de a

maquina.

5 Tiempo de Se ha pulsado el gatillode la Compruebe las conexiones
formacion del arco antorchaperono se ha de soldaduray vuelva a
de soldadura detectado arco de soldadura. intentarlo.
superado

6 Al'menos unade las 3 fases No esta permitido soldar.

Error de fase no esta conectada. Compruebe las conexiones del
cableado de alimentacionde la
maguina a lainstalacion eléctrica.

7 Errorde Falloenlas No se permite soldar. Compruebe
comunicacion comunicaciones maquina- las conexiones del cableado.
magquina - robot de robot.
soldadura

8 Alarma de parada Robot solicitud de emergencia No se permite soldar. Compruebe
del robot para toda la parada laconsola Robot de soldadura.

9 El arco se ha extinguido durante | No se permite soldar. Compruebe si
Fallodelarco el proceso de soldaduray lasefal | se ha terminado el alambre de
de soldadura de disparo de la antorcha sigue | soldadura u otras causas

activa. relacionadas.

10 Fallo del Fallo de detecciony lectura No se permite soldar.
control de tensiény/o corriente.
eléctricode
realimentacion

N Error de Fallo de comunicaciony/o LLas operaciones con
comunicaciones interaccion con dispositivo dispositivos externos estan
del dispositivo externo. desactivadas.
externo

13 Error del Error de control del motor. No se permite soldar.
motor
principal

14 Errordela Comunicaciones Digmig con No se permite soldar.
linterna Digmig fallo de antorcha.

19 Error de validacion Las comunicaciones internas No se permite ninguna otra

del sistema

entre modulos revelan un
desajuste de modelo o version.

intervencion de la maquina.
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10. ESQUEMA ELECTRICO FUENTE DE POTENCIA Compact
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ESQUEMA ELECTRICO FUENTE DE POTENCIA Modular
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1. MANTENIMIENTO

Se debe verificar el equipo de soldadura regularmente. En ningun caso se debe soldar con la maquina destapada o
destornillada. No deben introducirse cambios de componentes o especificaciones sin previo acuerdo del
fabricante. ANTES DE TODA INTERVENCION INTERNA, desconectar el equipo de la red y tomar medidas para
impedir la conexion accidental del aparato. Las tensiones internas son elevadas y peligrosas. El corte por medio de
un dispositivo de conexidn fijo debe ser unipolar (fases y neutro). Los trabajos de mantenimiento de las
instalaciones eléctricas deben confiarse a personas calificadas para efectuarlos.

A pesar de su fiabilidad, estos equipos necesitan de un minimo de mantenimiento. Cada 6 meses, 0 mas
frecuentemente en caso necesario (utilizacion intensiva en un local muy polvoriento):

- Quitar la tapa y soplar el aparato con aire seco.

- Comprobar la buena sujecion y el no calentamiento de las conexiones eléctricas.

- Comprobar el buen estado de aislamiento de las conexiones de componentes y accesorios eléctricos: tomas'y
cables flexibles de alimentacion, cables, envolturas, conectaores, prolongadaores, zécalos sobre la fuente de
corriente, pinzas de masay porta-electrodos.

- Reparar o sustituir los accesorios defectuosos.

- Comprobar periodicamente la buena sujecion.

11.1.REPARACION DE AVERIAS

POSIBLES CAUSAS VERIFICACION / SOLUCION

EL MOSTRADOR DIGITAL NO ENCIENDE = FALTA ALIMENTACION

Interruptor principal en paosicion OFF Colocar en posicion ON

El cable de alimentacion esta cortado Verifique cable y conexiones, si necesario,
cambiar

Sin alimentacion Compraobar fusibles

Elinterruptor principal ON/OFF defectuoso Cambiar interruptor

INDICADORES SOBRECALENTAMIENTO ENCENDIDO = SOBRETENSION DE ENTRADA

Sobrepaso del factor de marcha Dejar enfriar. El equipo se pondra en marcha
automaticamente

Insuficiente aire de refrigeracion Colocar adecuadamente para permitir la
refrigeracion

Equipo muy sucio Abrir y soplar con aire seco

Ventilador parado Verificar ventilador

MALO ASPECTO DEL CORDON DE SOLDADURA

Conexion de polaridad incorrecta Corregir la polaridad del electrodo segun
indicacion del fabricante

Suciedad en las partes a soldar Limpiar y desengrasar las partes a soldar

30



“9\ NIPPON
) GASES

Welding & Cutting

Redes Sociales

@NipponGasesESP
youtube.com/c/NipponGases
linkedin.com/com
pany/nippon-gases/

blogs.nippongases.es
info.spain@nippongases.com
soldadura.nippongases.com

V0-2024 nippongases.es .



https://x.com/nippongasesesp
https://www.youtube.com/c/NipponGases
https://eur04.safelinks.protection.outlook.com/?url=https%3A%2F%2Fwww.linkedin.com%2Fcompany%2Fnippon-gases%2F&data=05%7C02%7C%7C4b3e5cf0b9884ddc4a4608dc12a5bf69%7C152d35f3e46a4e14b95cf462dab4ce70%7C0%7C0%7C638405750608135157%7CUnknown%7CTWFpbGZsb3d8eyJWIjoiMC4wLjAwMDAiLCJQIjoiV2luMzIiLCJBTiI6Ik1haWwiLCJXVCI6Mn0%3D%7C41000%7C%7C%7C&sdata=X7LuJuTjqp5I7mRiL5sPUb71eSMdRca5g1KTrKxSJRU%3D&reserved=0
https://blogs.nippongases.es/
mailto:info.spain@nippongases.com
https://soldadura.nippongases.com/
https://nippongases.com/es-es

	Diapositiva 1
	Diapositiva 2
	Diapositiva 3
	Diapositiva 4
	Diapositiva 5
	Diapositiva 6
	Diapositiva 7
	Diapositiva 8
	Diapositiva 9
	Diapositiva 10
	Diapositiva 11
	Diapositiva 12
	Diapositiva 13
	Diapositiva 14
	Diapositiva 15
	Diapositiva 16
	Diapositiva 17
	Diapositiva 18
	Diapositiva 19
	Diapositiva 20
	Diapositiva 21
	Diapositiva 22
	Diapositiva 23
	Diapositiva 24
	Diapositiva 25
	Diapositiva 26
	Diapositiva 27
	Diapositiva 28
	Diapositiva 29
	Diapositiva 30
	Diapositiva 31

