PRAXAIR

Instrucciones de Funcionamiento

TRITON 170

stiex  EdUipo portatil de 170 A para soldadura por
= procesos TIG/MMA

° .

Es imprescindible leer estas instrucciones de funcionamiento antes de poner en marcha el

equipo. El incumplimiento de las mismas podria resultar peligroso.
Los equipos Unicamente podran ser utilizados por personal familiarizado con las
correspondientes normas de seguridad.

Los equipos llevan la marca de conformidad y por lo tanto cumplen las siguientes
c normativas:

e Directiva de Baja Tensién de la CE (73/23/EEC)

e Directiva de CEM de la CE (89/336/EEC)

(La Marca CE es Unicamente necesaria en los paises miembros de la CE)

De conformidad con VDE 0544 (EN/IEC 60974), los equipos podran ser empleados en unos
S entornos de mayor riesgo eléctrico.

© 2005 Nos reservamos el derecho de hacer modificaciones. Ref. art.: 099-000080-PRA04 Revisado: 04.10.05



Nombre del Fabricante:
Name of manufacturer:
Nom du fabricant:

Nome do fabricante:

Direccion del Fabricante:
Address of manufacturer:
Adresse du fabricant:
Direcgao do fabricante:

Por la presente declaramos|We herewith declare that the

described
the standard safety
indicada/s |regulations of the EU - low
guideline in
mentales de seguridad para|conception and construction,
bajo voltaje de la UE. Estalas well as in the design put

que el disefio y la|machine
construccion de la/s |meets
maquina/s

cumple/n las directivas funda- |voltage

Declaraciéon de Conformidad CE
EU - Conformity declaration

Déclaration de Comformidité UE
Declaragao de Conformidade CE

below

declaracion no tendra validez,
en el caso de cambios no
autorizados, reparaciones ina
decuadas o modificaciones
que no hayan sido expresa
mente aprobadas por
PRAXAIR SOLDADURA, S.L.

into circulation by us, in case
of  unauthorized changes
improper repairs and/or
modifications, which have not
been expressly allowed by
PRAXAIR SOLDADURA, S.L.
This declaration will lose its

validity.
Descripcion de la maquina:
Description of the machine:
Déscription de la machine:
Descricao da maquina:

Tipo de maquina:

Type of machine

Type de machine

Tipo da maquina:

Numero de Cédigo:

Article number:

Numero d'article:

Numero de Codigo:

Numero de Serie:

Serial number:

Numéro de série:

Numero de série:

Normas aplicadas:

Used co-ordinated norms:

Normes harmonisées appliquées:

Normas aplicadas:

Firma del Fabricante:
Signature of manufacturer:
Signature du fabricant:
Assinatura do fabricante:

PRAXAIR SOLDADURA, S.L.

C/ Orense, 11 - 92 planta
28020 MADRID

Par la présente, nous déclarons
que la conception et Ia
construction ainsi que le modéle,
mis sur le marcha par bous, de
l'appareil decrit ci dessous
correspondent  aux  directives
fondamentales de securité de la
UE regissant les basses tensions.
En cas de chargements non
autorisés, de reparations
inadiquates et/ou de modifications
prohibeés, qui n'ont pas été
autorisés ~ expressement  par
PRAXAIR SOLDADURA, S.L.
cette declaration devient caduque.

Pela presente declaramos que
o desenho e a construgao
da(s) maquina(s) indicada(s),
cumprem as directivas
fundamentais de seguranga
para vaisa voltagem da UE.
Esta declaragao néo tera
validade, no caso de trocas
nao autorizadas, reparagbes
inadequadas ou modificagdes
que nado tenham  sido
aprovadas pela PRAXAIR
SOLDADURA, S.L.

EN 60974 - 1/1EC 60974 — 1 / VDE 0544

73/23/CE
89/336/CE

Director de Produccién
Production Manager
Directeur de Production
Director de Producao




PRAXA

Estimado Cliente,

iEnhorabuena! Usted acaba de elegir un producto de calidad de PRAXAIR
SOLDADURA.

Con los equipos de PRAXAIR se consiguen unos resultados de la maxima perfeccion,
gracias a su calidad SUPERIOR.

iNosotros desarrollamos y producimos calidad! Desde los componentes individuales
hasta el producto final, conservamos la exclusiva responsabilidad sobre nuestros
equipos.

Todos los componentes de nuestros equipos de soldar incorporan una tecnologia
puntera del maximo nivel de calidad. Cada uno de nuestros productos es
cuidadosamente comprobado para poder garantizar unos materiales y productos libres
de defectos.

Estas instrucciones de funcionamiento contienen todo lo necesario para la puesta en
funcionamiento del equipo, notas de seguridad, mantenimiento y cuidado, datos
técnicos. Rogamos presten especial atencién a las mismas para asi asegurar unos
largos afios de trabajo con el equipo en las mejores condiciones de seguridad.

Les agradecemos la confianza depositada en nosotros, y quisiéramos expresarles
nuestra gran ilusion de mantener con ustedes una relacion a largo plazo en el espiritu
de “UNA VEZ PRAXAIR — SIEMPRE PRAXAIR".

Un cordial saludo,

PRAXAIR SOLDADURA,S.L.



Datos del Equipo y de la Empresa

€& Rogamos introduzca los datos del equipo PRAXAIR asi como los de su empresa en los campos
correspondientes

TYP: SNR:
ART: PROJ:
GEPRUFTCONTROL: CE
" N " N
Nombre de Cliente / Compaiiia Nombre de Cliente / Compafiia
Direccion Direccion
Cadigo postal / Ciudad Cadigo postal / Ciudad
Pais Pais
Sello / Firma distribuidor PRAXAIR Sello / Firma distribuidor PRAXAIR
Fecha de compra Fecha de compra

. v . /
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Instrucciones de Seguridad

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

PARA 5U SEGURIDAD
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Instrucciones de Seguridad

-ndia Srmmke ard gases -abed o On furmas & gases pode TINECAr
I|I|Irl'|1'nr|l 'ﬂ "!E B ;-Tmr: AR cAums respirstary :Illli‘nlliiu-ltl;" r"plrrt=rll| &
porod e s o irdawication: N i

» Maswiping o Fumos §vapne.

« Lacin hi
enlomona e aagm, T

» Marienga lecs de fas rpdbacpnes del
arco, |lospoalblkes sapoe'es de d s wenies.

A, vkl o @ radacan doadalda los
ditplvaniey Eloradol pusdes
traratnrmane en omclorarn de carbom.
HEIMEE 108 ok

# Do hat breaie 0 unokeand gaed

+ Maintain 3 nfficent vemilaton in
warking afea

hnrn F:::'I'll;lﬂ;::nl 2
Ulrdssalit radiatian fam Cauila
chipratad anlventa % convert o
highty teac carbon poxhioncas

® Pl s e ek e e i

+ Mamenda ums wliciens el
i i e

= Wamanha lenge dajgna de tatiagho
By, poTH e uspone ded sateer e
Devitdn & relaghs ulvedolos o
wapores ol hckiceathonelos clorades
podem transiormaran em oddiorados
(= S0 Uit laeH

L-I-rq:-l-ﬂ- ta frucuencia diel "W“‘T-P‘“"mm i impulsas d-.dh:r:h
“.'.'.'...".1'..“.. los campes ﬁ&:ﬁh'ﬁ'ﬁ"‘w‘m .
eleCcirmmagreeiioal

Hl-d.ﬂm‘plll
4 L eitimaladores del r.-:-rlmrn
i B

ik
HT:MIMIID“H h Land di |.|.l.||'|'|i""i|'||'.|.i
|-='rlp alegquipadenitahrs

lTln

# The functoning ol paismeen can
bt atfecied in the event of wse clols 10
this vewlali ng) sz pin e

# I juposbie for delectve Puscioning

Campos ﬁl!:lrb:nl -l
wliattng LHESH

= O ertmuledon do toragls [pis
frabiri) podem ser afeclador i wu
fenglonamento em (a0 de

W n

peiible que de praduace s | oot glectionic shens Lantgutlosd | oidadura RITO orib Bttt

l’u'r-dunanllzrrlu cefectumo de equipos | spibeplace o e ding

ehacistnbod en e peosimidades dal i E ?uulull qui B produls um

lugjss theaildaduri Ffungianaminrts daleltuoig de
equipamertol elactronicon nay
Ao midedes do kagarde o kadura

mmrmlﬂnﬂmﬁ Repairs o welding  eguipment

wtldaduia #ile deben ser (=T

parpercnal cunlificado.
Eliii alFubdonmi e ddu dlabadilia

Thais InJ.Ih.ll.Ll-ﬁhl hava beas

oA+ Gnvar 7 romasdas

r.mr essoal gualificadn e

e |-|I-l en hme & lay informacionm 'I-ﬁ pied Gy Prassir baoed Al FanE SEuGeeE e |I|.'|||.|.l
daparebier o % teche o b mama § shir wiormation s toeer § Prh::]-h-'hl weifzar o souipsmarta
-..Ltl'b'l :lphal:lcv'-es mi habitusie, ‘without mlura tom

E.lurrl.lur gque fu conienido sed
|.u1| miw wn (odiod lob CaLns §
|llulrl=rwtuﬂw M acEpks rurl

maost uzual a-!:lpllutlurl:
usmmies trab thelr contents are
ickess for @il e and dUwbee.

ke Il|.|::l'r|.lh|H:|'q mm-d faileidoni

FEJLEBACS.
modo, lels oy Inxrugse com mu
aiengio & cenifliguede de gueE o
pmended perfeilaments, anier e

d Lag i e A fruk traksiha.

mﬂm Bt WU UElMEacign, Su o ages simmming fiom (Smitung. |

nliEnancia no £l cumplemiEnie """ ohEration ol exdude

de la medmativa digente en Cadg | COm@lancevaih AT

maosaE hle,

CIFICHNGA CEMTIAL
PRAXAIR SOLDADURA, 5.L.
e, 1] - 2000 Madrd
Tol - #1.4 533 000 - Fox: 915 557 497
il A ST HicH LA TAMDEN 11 IEASAIN CAIRIICDN
Tel: P& 250 300 Tl FHI &10 759 .. 783 308 007 ol P2 159 352 Tel: 944 B6Z 244 Tel.. 743 BBZ 504
Fom RES 250 4322 Fas: 71 &1001 2 Fus: P15 308 181 Fre- 743 367 057 P AL AaZ 507  Fou 7483 304 045
B, :._:'.::. 1. P A LA
Tel: WY 302 Baa Tal: F4H 253 100
Fae-REY 3R] 737 Fros: P4 27T 548
AL Triade
Tel- P14 535 133 Ted - 733 250 792
P W13 357 492 T #32 430 493
ARG
ABOCIROEY Tol.: ¥ AT 57
Pt PO T DA SEE Bk Fuan: 578 571924
. (151 7 29 438 330 o Al P 12
Fos: 351 2 29 4068 730 Fom: R41 PFIR
i & T VLY 1 .'|..__..-. Wb LATE Bl

H L'].'ll'l'.-ﬁ!.l'ﬂ':llllﬂ T FE5A30 A7 Tl PO 238 330 el DA 335 F40 el B4R 3RS 330
Fas: {131 ¥ 43 375 020 For B55 430 579 Fees P57 230 504 Foae: 053 204 a7 Fiosc Rzl it 752




Datos Técnicos

Equipo de Soldar

TRITON 170 DC

Margen de regulacién:

Intensidad de soldadura TIG 3A - 170A
MMA 3A - 140A
Tensioén de soldadura: TIG 10.1V - 16.8V
MMA 20.1V - 26,8V
Factor de Utilizacién, Intensidad maxima de
soldadura a 40°C 140A
MMA 50% 100A
MMA 100% 130A
TIG 40% 110A
TIG 100%
Factor de Utilizacién, Intensidad maxima de
soldadura a 20°C 140A
MMA 50% 115A
MMA 100% 170A
TIG 60% 130A
TIG 100%
Ciclo de trabajo 10min
(60% DC 2 6 min. soldadura, 4min. pausa)
Tension en vacio 97V

Tension de lared (tolerancias)

1 x 230V (-40% a +15%)
1 X 240V (-40% a +10%)

Frecuenciade lared 50/ 60Hz
Fusible de la red (seguridad con retardo) 16A
Cable de alimentacion 3 x 2.5mm’
Potencia maxima conectada 6.2kVA
Potencia recomendada de generador 8.4kVA
COS @ 0.99
Rendimiento 88%
Clase de aislamiento / Clase de proteccion B/1P23

Temperatura ambiente

-10°C a +40°C

Refrigeracion equipo / refrigeracion soplete

Ventilador / Gas

Cable de masa <5m

25mm’

Dimensiones L/W/H en mm

495 x 175 x 345mm

Peso (sin cable de alimentacién)

11.5kg

Construido segln normativa

VDE 0544, EN/IEC 60 974, marca [S], C€
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Descripcion del equipo

Vista Frontal Fig.l: Vista posterior
Pos | Simbolo | Descripcion
Al Asa de transporte
B1 Elementos de mando (Ver capitulo 3, control T101)
c1 A== | Base corriente soldadura"+": Cone_x,ién pieza de trabajo, soldadura TIG,

conexion soldadura MMA:
+
D1 Base conexion 5 polos Cable de control soplete TIG estandar.
0

Base conexién 8 polos Cable soplete control intensidad 6 con

potenciémetro
E1 Base corriente soldadura "-":Conexion soplete, soldadura TIG

- conexién soldadura MMA
F1 Niple de conexidon GY4 Gas de proteccion al soplete de soldar
ﬂid Potencial corriente de soldadura "-"

G1 Entradas aire
H1 E Interruptor principal Conexion / Desconexion del equipo
1 ﬂ.q Niple de conexion G Conexién del gas de proteccion

Conmutador basculante Tipos de encendido:
J1 HF

Encendido por AF
@ B4 Liftarc (encendido por contacto)

K1 ] Base de conexién 19 polos Mando a distancia
L1 Cable de conexion alared
M1 Salidas de aire
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3

Especificacion de las Funciones

3.1

Control T101 Elementos de Mando

Al
B1
C1
D1

e

F1

G1

H1
1

Pos

T101

Simbolo

W

AMP

Fig. 3/1: Control T101

Descripcion

Al

A

Conmutador proceso de soldadura MMA / TIG
= soldadura MMA
s = Soldadura TIG

Bl

Conmutador TIG pulsos / soldadura normal
m = TIG pulsos

= TIG soldadura normal

C1

<
o
5

Conmutador display digital
AMP = visualizacién corriente de soldadura
VOLT = visualizacién tensién de soldadura

D1

Display digital (se ilumina cuando el equipo esta listo para funcionar)
Indica la tensidn o intensidad de soldadura, segun la posicion del conmutador
(C1)

El

A=

-
Ll
-
L

Conmutador modo de trabajo: 2 o 4 tiempos

Vi
n

Vivi
I - 4 tiempos

= 2 tiempos

F1

AMP

Indicador luminoso “AMP”
Tension en vacio o tension de soldadura encendida

G1

Potenciémetro "AMP"
Ajuste infinito de la intensidad de soldadura desde 5 Amp hasta la intensidad
maxima

H1

Potenciémetro "AMP%"

La corriente secundaria "AMP%" admite una regulacion infinita como por ciento
de la corriente principal “AMP” (G1). Durante el proceso de soldadura es
posible conmutar entre la corriente principal y la corriente secundaria fijada en
cualgquier momento a través del segundo pulsador del soplete (para unas
variantes de trabajo adicionales, ver 3.2.4 variantes de trabajo con el soplete
TIG).
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3

Especificacién de las Funciones

Pos

Descripcion

Potenciémetro tiempo post-flujo de gas
El tiempo post-flujo de gas admite una regulacion infinita desde 1 hasta 20
segundos.

Ji

LED rojo (interferencia colectiva)

Al encenderse el LED de interferencia colectiva, se desconecta
automaticamente la unidad de alimentacién. Puesto que algunas interferencias
se producen Unicamente a corto plazo y en un momento puntual (por ejemplo
una Sobretension de red), el LED volvera a apagarse y el equipo de soldar
estara listo para funcionar. Si el indicador luminoso de interferencia colectiva
siguiera encendido transcurrido un tiempo de espera razonable, se debe
consultar el capitulo sobre “Localizacion y Solucion de Problemas”.

L1

LED amarillo (sobretemperatura)

Unos controladores térmicos situados en la unidad de alimentacion se disparan
ante una sobretemperatura, iluminandose el indicador luminoso
correspondiente. Después de un tiempo de enfriamiento, se podria proseguir la
soldadura sin necesidad de tomar ninguna medida adicional.

M1

Potenciémetro de PENDIENTE NEGATIVA

El tiempo de descenso desde la intensidad principal AMP (G1) hasta la
intensidad de crater final |_, (intensidad minima)

Admite una regulacion infinita desde 0 a 20 segundos.
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3 Especificacién de las Funciones

3.2 Soldadura TIG

3.2.1 Tipos de encendido
Encendido por Alta Frecuencia
El arco se ceba sin contacto mediante impulsos de encendido de alta tension.
Liftarc
El arco se ceba al entrar en contacto con la pieza de trabajo:

a) Se debe colocar la tobera de gas del soplete con su borde en el punto de cebado para dar una
separacién de unos 2 — 3 mm entre la punta del electrodo y la pieza de trabajo.

b) Tocar cuidadosamente la pieza de trabajo con la punta del electrodo de tungsteno. Pulsar el
pulsador del soplete de acuerdo al modo de trabajo seleccionado.

c) Elarco se ceba al levantar el soplete para girarlo a su posiciéon normal.

a) b) c)

Fig. 3/3: Liftarc

3.2.2 Desconexion automatica

Sino se produce el cebado del arco después de la puesta en marcha o si se interrumpe el
A arco por alejamiento del soplete, se produce una desconexion automatica transcurridos 3
segundos. Se desconectan AF, gas y tension en vacio (unidad de alimentacion).

3.2.3 Display digital
En el display digital (D1) se muestran los siguientes parametros de soldar:
e |Intensidad de soldadura y
e Tensién de soldadura.

El conmutador (C1) sirve para seleccionar entre la visualizacién de la intensidad de soldadura o la
tensién de soldadura.
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3 Especificacién de las Funciones
3.2.4 Soplete TIG, variantes de trabajo
Se podra controlar el proceso de soldadura mediante diferentes modelos de soplete (TT= pulsador
de soplete):
3.2.4.1 Soplete TIG estandar, base de conexién de 5 polos
& El equipo de soldar (modelo de base de conexién de 5 polos) viene preparado de serie para
funcionar con los siguientes tipos de soplete.
Simbolo | Descripcion Funciones Funciona mediante
) Soplete TIG estandar Marcha/Paro intensidad | TT 1
Modelo: 1 pulsador de soldadura
Corriente secundaria TT 1 modo breve pulsacion
o0 Soplete TIG estandar Marcha/Paro intensidad | TT 1
Modelo: 2 pulsadores de soldadura
Corriente secundaria TT 2
Corriente secundaria TT 1 modo breve pulsacién
Soplete TIG estandar Marcha/Paro intensidad | TT 1 (conmutador delante)
. Modelo: 2 pulsadores de soldadura
| (conmutador basculante ) | Corriente secundaria TT 2 (conmutador hacia atras)
Corriente secundaria TT 1 (conmutador delante) en
modo breve pulsacioén
&> Paralas funciones especiales con los sopletes TIG estandares, tales como el modo de
controlar la intensidad de soldadura (ver el capitulo 3.9)
3.2.4.2 Soplete TIG de control de intensidad de soldadura, base de conexion de 8 polos
&> Elequipo de soldar (modelo de base de conexién de 8 polos) viene preparado de serie para
este tipo de soplete.
Simbolo | Descripcion Funciones Funciona mediante
o Soplete TIG control de Marcha/Paro intensidad | TT
. intensidad soldadura de soldadura
. Modelo: 1 pulsador + Corriente secundaria TT modo breve pulsacion
2 pulsadores Aumentar / reducir Conmutador delante /
(conmutador basculante) | Intensidad de soldadura | conmutador hacia atras
& Seguarda en memoria la Gltima corriente de soldadura fijada y ésta estara disponible al
volverse a encender el equipo.
3.2.4.3 Soplete TIG con potenciémetro, base de conexién de 8 polos

3.2.5

Antes de la puesta en servicio del equipo, éste debe ser modificado para poder trabajar con
este tipo de soplete (ver el capitulo 3.12).

Simbolo | Descripcién Funciones Funciona mediante
Y Soplete TIG con Marcha/Paro intensidad | TT
potenciémetro de soldadura
§ Modelo: 1 pulsador + 1 Corriente secundaria TT modo de breve pulsacion
volante Aumentar / reducir Girar potenciometro hacia atras
(potenciometro) Intensidad de soldadura |/ adelante

Modo de trabajo de breve pulsacion

Se ha proporcionado el modo de breve pulsacion especialmente para la corriente
secundaria (AMP%) a la hora de utilizar un soplete con pulsador.

Soplete con un solo pulsador:

e Mediante una breve pulsacion del pulsador 1
(con una pulsacion reiterada se vuelve nuevamente a la corriente principal).

Soplete con dos pulsadores:
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Especificacién de las Funciones

Hay dos modos de conmutar a la Corriente secundaria:

e Mediante una breve pulsacién (ver soplete de un solo pulsador)

e Pulsando y manteniendo pulsado el pulsador 2.

Ajuste:

El “Modo de trabajo mediante breve pulsacion” podra ser desactivado en placa de circuito del
T101/1 (ver capitulo 3.8.4).
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3 Especificacién de las Funciones

3.3 TIG secuencias funcionales

En los modos de trabajo TIG, los siguientes parametros de soldar podran ser fijados mediante
potenciémetros:

¢ Corriente principal AMP,

e Corriente secundaria AMP%,
e Tiempo de pendiente negativa
e Tiempo post flujo de gas

Los demas parametros de soldadura vienen prefijados con unos valores éptimos para la mayoria
de las aplicaciones, aunque existe la posibilidad de modificarlos internamente (ver el capitulo 3.8).

3.3.1 Explicacion de los Simbolos
Simbolo | Significado

¥ :S Pulsar pulsador 1

N &_ Soltar pulsador 1

AMP | Corriente principal (5 Amp a corriente maxima)

AMP% | Corriente secundaria (0% a 100% de AMP)

Corriente de cebado (0% a 100% de AMP, ajustable de forma interna, corriente de
inicio de arco al valor minimo).

Corriente de crater final = corriente minima

Tiempo de pendiente positiva (regulable de forma interna)

Tiempo de pendiente negativa

0= Proceso de soldadura por TIG / MMA (preseleccion del proceso de soldadura)

Proceso de soldadura por TIG

Proceso de soldadura por MMA

Soldadura TIG normal (sin pulsos)

Soldadura TIG con pulsos

Modo 2 tiempos

=S| - +

ViYL |Modo 4 tiempos
nn
Cebado por AF activado
24 Cebado por AF desactivado
® Pre-flujos de gas (regulable de modo interno)
i)
) Post flujos de gas
i)
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3 Especificacién de las Funciones

3.3.2 TIG modo 2tiempos
e Regular los correspondientes conmutadores como sigue:

I

MMA
e Cuando el mando a distancia de pedal RTF estéa conectado, el equipo cambia
automaticamente al modo de 2 tiempos. Las pendientes positiva y negativa se desconectan.

Vi
n

< 1. 2, —>
5.A\
| A AMP—>
Istart_>
< Iend
! * ! >
:4—&)4 —»4— t,—> :<—tD0wn—><—§4 >t

Fig. 3/4: Secuencia funcional para el modo TIG de 2 tiempos

Paso 1:
e Pulsar y mantener pulsado el pulsador 1
e Transcurre el tiempo fijado para el pre-flujo de gas.

e Los pulsos de cebado por AF saltan desde el electrodo hasta la pieza de trabajo, el arco se
enciende.

e Laintensidad de soldadura adopta inmediatamente el valor fijado para la corriente de cebado
I

e Se desconecta la AF.

e Laintensidad de soldadura aumenta para alcanzar la corriente principal AMP segun el tiempo
fijado para la pendiente positiva.

Paso 2:
e Soltar el pulsador 1.

e La corriente principal se disminuye segun el tiempo fijado para la pendiente negativa hasta
alcanzar el valor de la corriente de crater final |_, (intensidad minima). El arco se apaga.

e Transcurre el tiempo fijado para el post flujo de gas

me= Sisepulsael 1° pulsador durante el tiempo de la pendiente negativa, la corriente de
soldadura vuelve a la corriente principal fijada en AMP.

start*
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Especificacién de las Funciones

3.3.3

TIG modo 4 tiempos
e Regular los correspondientes conmutadores como sigue:

I,
SEE =

MMA | —
Cuando el mando a distancia de pedal RTF esta conectado, el equipo cambia
automaticamente al modo de 2 tiempos. Las pendientes positiva y negativa se desconectan

VAV
Ir

1. — e 2. e 3. — >l 4. —>

BAY LA BAY A\
1A '

AMP%

1
|
t
|

- O «— t,,—> re— t
|

Fig. 3/5: TIG secuencia funcional de 4 tiempos

Paso 1
e Pulsar el pulsador 1, comienza el tiempo pre-flujo de gas.
e Los pulsos de cebado por AF saltan del electrodo a la pieza de trabajo, el arco se enciende.

e Laintensidad de soldadura alcanza inmediatamente el valor fijado para la corriente de cebado
(corriente de inicio de arco al valor minimo). Se desconecta la AF.

Paso 2
e Soltar el pulsador 1

¢ Laintensidad de soldadura aumenta segln el tiempo fijado para la pendiente positiva hasta
alcanzar la corriente principal AMP. (Corriente secundaria AMP% ver capitulo 3.1)

Para conmutar entre la corriente principal AMP a la Corriente secundaria AMP%:

Pulsar pulsador 2 o
Pulsar brevemente pulsador 1 (modo de breve pulsacién ver también cap. 3.2.5)
Paso 3

e Pulsar pulsador 1

e La corriente principal decrece en el tiempo fijado para la pendiente negativa y alcanza la
corriente de crater final |_, (corriente minima).

Paso 4
e Soltar el pulsador 1, el arco se apaga.
e Comienza el tiempo fijado para el post flujo de gas

Como terminar inmediatamente el proceso de soldadura sin la pendiente negativa ni la
corriente de crater final:

Pulsar brevemente el pulsador 1 (pasos 3y 4).
la corriente baja a cero y se inicia el tiempo post flujo de gas
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Especificacién de las Funciones

3.4.1

TIG con arco pulsado, secuencia funcional
Los equipos incorporan de serie un dispositivo de pulsos TIG.
Cbémo introducir los pardmetros de pulso:

Corriente pulsada = AMP corriente principal,

Corriente de pausa = AMP% corriente secundaria

Los tiempos para la corriente pulsaday la corriente de pausa vienen prefijados de fabricaa
0,3 segundos, aunque éstos podrian ser modificados de modo interno (ver cap. 3.8.5)

Los pulsos TIG también podran crearse a través de los mandos a distancia RTP1y RTP2.

Las secuencias funcionales para los pulsos TIG son basicamente las mismas que para la
soldadura TIG estandar. Una vez cebado el arco, la corriente se conmuta entre la corriente
de pulso y la corriente de pausa en los momentos oportunos.

A la hora de conectar el mando a distancia de pedal RTF, la maguina cambia
automaticamente al modo de trabajo de 2 tiempos. Las pendientes positiva y negativa se
desconectan.

Para una explicacion de los simbolos, véase el cap. 3.3.1.

TIG pulsos — modo de 2 tiempos
e Regular los correspondientes conmutadores como sigue:

f/f = Il

MMA

Vi
mn

Istart —>

o | |
:4—54 > t,,—> :<—tD°wn—>§<—ﬁ.q —>

-~V

Fig. 3/6: TIG pulsos secuencia funcional de 2 tiempos
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Especificacién de las Funciones

3.4.2 TIG pulsos —modo de 4 tiempos

3.5

e Regular los correspondientes conmutadores como sigue:

P
o/ E|

m ViV
MMA | I
1. — e 2. e 3. —>e— 4. —>
A\ AN A\ AN
1A ' AMP —>
I
I
I
I I
I I
I I
I I
I I
Istart —>» I :
. I
— ' —>
:4— O _>i :4_ tUp_> :4_ tDown_> :4_ gq_ﬂ t
1 ! 1 1 | |
I | I I . |

Fig. 3/7: TIG secuencia funcional 4 tiempos

Soldadura por MMA

e Regular los correspondientes conmutadores como sigue:

)
ofE

MMA
Este equipo incorpora las siguientes prestaciones con la soldadura por arco con electrodo:

Arcforcing

Justo antes de que el electrodo quede pegado, el dispositivo de arcforcing aumenta la intensidad
de corriente para evitarlo. El valor del incremento de corriente depende del valor fijado para el
arcforcing. Se consiguen unas propiedades de soldadura excelentes incluso con los electrodos
mas dificiles gracias a este dispositivo regulable.

Hotstart

El dispositivo de Hotstart mejora el cebado con electrodos de varilla aumentando la corriente de
cebado.

Antistick
Si a pesar del dispositivo de Arcforcing el electrodo quedara pegado, el equipo cambiaria
automaticamente a la corriente minima durante un segundo aproximadamente para evitar el

sobrecalentamiento del electrodo. Si se ha disparado el dispositivo de Antistick, se deberia
comprobar el ajuste de la corriente principal y corregirla si hiciera falta.
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3 Especificacién de las Funciones

3.6 Mando a Distancia

iUnicamente los mandos a distancia descritos en estas instrucciones de funcionamiento
A deben ser conectados!

Mando a distancia de pedal RTF 1 Mando a distancia manual RT1

Funciones: Funciones:

e Intensidad de soldadura ¢ Intensidad de soldadura de
"Marcha / Paro” (conexion regulacion infinita (en %)
mediante pulsacion de segun la corriente principal
pedal). |, previamente seleccionada

¢ Intensidad de soldadura de en el equipo de soldar.
regulacion infinita (en %)
segun la corriente principal
|,previamente seleccionada
en el equipo de soldar.

&= Cuando el control remoto de pedal RTF
1 esta conectado, el equipo se cambia
automaticamente al modo de 2 tiempos.
Las pendientes positiva y negativa se

desconectan.
Mando a distancia manual RTP 1 Mando a distancia manual RTP 2
Funciones: Funciones:
e TIG/MMA e TIG/MMA

e Pulsos / puntos / normal

e Los valores porcentuales
de las corrientes principal
y secundaria dependen
de la corriente de
soldadura previamente
seleccionada |, en el
equipo de soldar.

e | ostiempos de pulsos,
puntos y pausa son de
regulacion infinita.

e Pulsos / puntos / normal
e Los valores porcentuales de
las corrientes principal y
secundaria dependen de la
corriente de soldadura
previamente seleccionada I,
en el equipo de soldar.
e Frecuenciay tiempos de
puntos de regulacioén infinita.
e Ajuste aproximado de la
frecuencia del ciclo
e Regulacion de la relacién
pulso / pausa (balance) de
10% a 90%
e Paralos mandos a distancia RTP 1y RTP 2, Regular los correspondientes conmutadores como
sigue:

&
T?/E | éL ||:

MMA
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Especificacién de las Funciones

Interfaz TIG para la soldadura mecanizada
(Base de conexion mando a distancia)

Las fuentes de alimentacion proporcionan un nivel de seguridad muy alto.

Este nivel de seguridad se mantiene incluso a la hora de conectar unos equipos periféricos para la
soldadura automatica, si estos equipos cumplen también los mismos criterios, especialmente en lo
que se refiere al aislamiento de la red.

Esto se garantiza mediante el uso de unos transformadores conformes a VDE 0551.
Los equipos de soldar vienen equipados de serie para el funcionamiento automatizado.

Para las aplicaciones automatizadas, unas entradas de control y un contacto de relé, libre de
potencial estan disponibles en la base de conexién del mando a distancia (cap. 2, K1).

Interfaz para la soldadura mecanizada
Base conector de 19 polos (cap.2, K1):

e PinA Salida: Conexion para pantalla de cable
e PinB/L Salida: Contacto de relé de corriente (I1>0) al usuario (libre de potencial)
Carga maxima +/- 15V / 100 mA.
e PinF Salida: Tension de referencia de potenciometro 10 V, max. 10 mA.
e PinK Salida: Fuente de alimentacién +15V, max. 75mA.
e PinV Salida: Fuente de alimentacion -15V, max. 25mA.
e PinC Entrada: Valor nominal corriente principal, 0-10V (OV =1_,, 10V =1__)
e PinD Entrada: Valor nominal Corriente secundaria, 0-10V (OV =1, 10V =1_.)
e PinJ/U Salida: ov
e PinR Entrada: Marcha / Paro
e PinH Entrada: Conmutacion entre Corriente principal y Corriente secundaria.
e PinS Entrada: Conmutacion entre funcionamiento en TIG y MMA.
e Pin M/N/P Entrada: Identificacion valor nominal
e PinG Salida: | e 0-10V
Cable screen
PEH} ';‘
L 1>0
10V/max.10mA F

Nominal Value External Nominal Values For 10k 10k
Identification. Main Current 0-10V A" LA

C
D
Nc EC External Nominal Values For
Nc T Secondary Current 0-10V
ov J
External Nominal
Values For
Main Current Active u
+15V/75mA K Start Stop MMA/TIG Secondary
__-1svismA v, - - Current |,
Start/Stop R J ‘ L M
Tig/ MMA S <—>M .
ain
Pulser I, /I, H | Curent I
Extemnal Nominal Value Nominal value identification.
For Main And
Secondery Current Active FR-Typ1 M-
FR-Typ2 N
FR-Typ3 P
INOMINAL G

Fig. 3/8: Interfaz parala soldadura mecanizada, 19 polos
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Especificacién de las Funciones

3.8 "Ajustes Internos” de los parametros de soldadura
Los parametros de soldadura vienen prefijados a los valores 6ptimos para la mayoria de
aplicaciones, los cambios Unicamente son necesarios para las aplicaciones especiales.
Se podra cambiar los parametros de soldadura en el equipo de soldar en la placa de circuito del
T101
Explicacion de Simbolos
Simbolo | Significado
D Puente abierto
Puente cerrado
®’\ Girar elemento de ajuste fino a la derecha
f‘\\ Girar elemento de ajuste fino a la izquierda
Bestuickungsdruck (044-442395-00002)
02 O Peripherieq X6 W R% o5 Prog. o 1 X2 V/AMeter o 1 X10 O
O rofy ! ﬂ | | O
VIRJ 6 z
Wb 10 2 \]P16
G = u mﬁqmgavlai l & S D19 50 y &i &
V32
o D0Do- _ Fg
. - s Dmn ce! D16
SR ST () =1 EilE [| "]
RI1 2l 8 83
vzi Wi i g col]
E P tPuls
v28 . VD R177 2 s R
7o E 75 r:: N
g =10 = S4
c4 c8o R118
S I wCl[]m o H ri% QQMI ! tPause
M\Gemaus S D 8(236 . Rcﬁgﬁn
“”D l:l O - g=m=N|
V5i_| Dnzua ﬂcnvsa
mzﬂnmzs &
P10 —— 03 @ )
caf | Dcsq ;
R10. ST . Wgﬁ
PQOE 0
D21 }\
D Dcsim N% :
IP5 2] %
X ﬁB\ i
2 2 tém PEW
RX4 K gg;{ Y r 2 R;D_\cq
5 [lt -
4 csa
P1 T2 g
Istart € chs e
2 I RX6
B0
T EWM
O [z N 101 ‘ O
O O Dvnglmik—sdjoher X xi2 Dynamikerw. x8 Dynamik R OO
Fig. 3/9: T101 PCG impreso
3.8.1 P10: Tiempo pre flujo de gas

El tiempo de pre flujo de gas es de ajuste infinito desde 0 a 5 segundos (valor de fabrica 0.2 seg.).
Funcién Ajuste
Aumentar tiempo de pre flujo de gas /'®\

S

Reducir tiempo de pre flujo de gas
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Especificacién de las Funciones

3.8.2

3.8.3

3.8.4

3.8.5

3.85.1

3.85.2

3.8.5.3

P1 I-start: Corriente de encendido

La corriente de encendido es de regulacién infinita desde 0% a 100% de la corriente principal AMP
(G1) (valor de fabrica 30%)

Funcion Ajuste
Aumentar la corriente de encendido ,—®\

S

Reducir la corriente de encendido

(Corriente de inicio de arco en posicién 0%)

P2 t-UP: Tiempo de pendiente positiva

El aumento de la corriente desde la corriente de encendido |I__, al valor de la corriente principal
AMP (G1) es de regulacion infinita desde 0 hasta 5 segundos (Valor de fabrica 0.1 seg.).

Funcion Ajuste
Aumentar tiempo de pendiente

S
positiva ®

Reducir tiempo de pendiente

~
positiva ®

JP5: Conmutacion entre funcionamiento normal y de pulsacién breve
(Ajuste de fabrica para el funcionamiento con pulsacién breve)
Configuracion modo trabajo Ajuste

Modo de pulsacion breve activado JP5
Modo de pulsacion breve bloqueado 0O JP5

S3t Pulsey S4t Pause: Pulsos TIG, tiempos de pulso y pausa

Posiciéon 0/1 2/3 4/5 6/7 8/9 A/B C/D E/F
interruptor

Tiempo [seg..] | 0.1 | 0.3 | 0.5 | 0.7 | 0.9 | 1.1 | 1.3 | 1.5
Tabla 1: Interruptor de codificacion

S3 tPulse: Tiempo de pulsos (valor de fabrica 0.3 seg..)

Se podra ajustar el tiempo de pulsos entre 0.1 seg. a 1.5 seg. en incrementos de 0.2 seg., con
interruptor de codificacion S3 (ver tabla 1).

S4 tPause: Interrupcion pulso (valor de fabrica 0.3 seg.)

Se podra ajustar el tiempo de interrupcion de pulsos entre 0.1 seg. a 1.5 seg. en incrementos de
0.2 seg., con interruptor de codificacion S4 (ver tabla 1).)

Ejemplos de ajustes del tiempo de pulso y tiempo de interrupcion

Requisito: El tiempo de pulso debe ser de 1,1 seg. y el tiempo de interrupcion de 0,5 seg.:
¢ Interruptor codificador S3 debe estar en posicion A 6 B,

e Interruptor codificador S4 debe estar en posicion 4 6 5.

3/14



3 Especificacién de las Funciones

3.9 Programacion de las variantes de trabajo
El usuario podra seleccionar las funciones siguientes (TT= pulsador soplete):

¢ Modos de funcionamiento con un soplete TIG estandar, base de conexion de 5 polos
Modo 1: Funcionamiento con Soplete TIG estandar, Marcha/Paro intensidad de
soldadura,
sin funcién de control de intensidad (conmutador basculante o TT
independiente)

Modo 2: Funcién de control de intensidad con Soplete TIG estandar (conmutador
basculante)
Modo 3: Funcién de control de intensidad con Soplete TIG estandar 2 TT

independientes)
e CoOmo cambiar la velocidad de aumento / disminucién de corriente de soldadura

Se selecciona esta funcién desde los pulsadores en el soplete
(no aplicable a los sopletes estandares de un solo TT).

3.9.1 Modo 1, funcionamiento estandar (valor de fabrica) con Soplete TIG

estandar
Modelo: 2 pulsadores
Simbolo | Funciones Funciona mediante
@®@| |Marcha/Paro intensidad de soldadura TT1
Corriente secundaria TT 2
Corriente secundaria TT 1 modo breve pulsacion

Modelo: (conmutador basculante)

Marcha/Paro intensidad de soldadura TT 1 (conmutador basculante
. hacia delante)
. Corriente secundaria TT 2 (conmutador basculante
hacia atras)
Corriente secundaria TT 1 (conmutador basculante

hacia delante)
modo breve pulsacion

Programacion Modol:

e Apagar el equipo y esperar unos 3 segundos

o Fijar el potencidbmetro de corriente principal (G1) a maximo.

e Pulsar y mantener pulsados simultaneamente pulsadores de soplete 1y 2
e Encender el equipo = display (D1) indica la corriente maxima.

e Soltar ambos pulsadores=» display (D1) indica la corriente minima.

e Pulsador 2: pulsar una sola vez.

e Pulsar pulsador 1 soplete = el modo se guarda en memoria = se visualiza la corriente a mitad
del valor maximo

e Apagar el equipo, esperar 3 segundos y volverlo a encender = equipo preparado en modo 1

3.9.2 Modo 2, subida/bajada con sopletes estandares con conmutador

basculante
Modelo: 2 pulsadores (conmutador basculante)
Simbol | Funciones Funciona mediante
0]
Marcha/Paro intensidad de soldadura TT 1+2 simultaneamente
. Funcion subida TT 1 (conmutador basculante
. hacia delante)
Funcion bajada TT 2 (conmutador basculante
hacia atras)
Corriente secundaria TT 142
modo breve pulsacion
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Especificacién de las Funciones

3.9.3

3.94
Ly

Programacion Modo 2:

e Apagar el equipo y esperar unos 3 segundos

e Fijar el potenciémetro de corriente principal (G1) a maximo.

e Pulsar y mantener pulsados simultineamente pulsadores 1y 2

e Encender el equipo = display (D1) indica la corriente méaxima.

e Soltar ambos pulsadores=>» display (D1) indica la corriente minima.
e Pulsar dos veces pulsador 2.

e Pulsar pulsador 1 soplete = el modo se guarda en memoria =» se visualiza la corriente a mitad
del valor maximo

e Apagar el equipo, esperar 3 segundos y volverlo a encender = equipo preparado en modo 2.

Modo 3, funcionamiento de control de intensidad de soldadura para sopletes
estandares con dos pulsadores
Modelo: 2 pulsadores

Simbol | Funciones Funciona mediante
0]

@®@!| |Marcha/Paro intensidad de soldadura TT1

Corriente secundaria TT 1 modo breve pulsacién
Funcion aumento / disminucion intensidad soldadura |TT 2

Disminucion = pulsar y mantener pulsado
Aumento = breve pulsacion y mantener
Programacién modo 3:

e Apagar el equipo y esperar unos 3 segundos

o Fijar el potencidbmetro de corriente principal (G1) a maximo.

e Pulsar y mantener pulsados simultaneamente pulsadores 1y 2

e Encender el equipo = display (D1) indica la corriente maxima.

e Soltar ambos pulsadores=» display (D1) indica la corriente minima.
e Pulsar el pulsador 2 tres veces

e Pulsar pulsador 1 = el modo se guarda en memoria =» se visualiza la corriente a mitad del
valor maximo

e Apagar el equipo, esperar 3 segundos y volverlo a encender =» equipo preparado en modo 3.

Como fijar la velocidad de aumento / disminucién de intensidad soldadura
Este ajuste es aplicable tanto a los sopletes TIG estandares (5 polos)
Como alos sopletes de control de intensidad ( 8 polos)

Se puede seleccionar 3 velocidades de aumento para la funcién de aumento / disminucién de
intensidad:

e Velocidad de aumento — disminucién =1 (rapido aumento de corriente)

¢ Velocidad de aumento — disminucién = 2 (moderado aumento de corriente)
¢ Velocidad de aumento — disminucién = 3 (lento aumento de corriente )
Programacién de la velocidad de subida / bajada:

e Apagar el equipo y esperar unos 3 segundos

¢ Fijar el potencidémetro de corriente principal (G1) a maximo.

e Pulsar y mantener pulsados simultaneamente pulsadores 1y 2

e Encender el equipo = display (D1) indica la corriente maxima.

e Soltar ambos pulsadores=» display (D1) indica la corriente minima

e Pulsar el pulsador 1 entre una y tres veces, segun la velocidad de aumento — disminucion
requerida.

e Pulsar pulsador 2 = el modo se guarda en memoria =» se visualiza la corriente maxima.

e Apagar y volver a encender el equipo = la velocidad programada par a la velocidad de
aumento — disminucion queda programada.
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3 Especificacién de las Funciones
3.10 Cbémo reponer el equipo alos valores de fabrica
& Resulta necesario si se ha cambiado el equipo ala funcién de control de intensidad de
soldadura pero si actualmente no hay disponible ningln soplete estandar con pulsador.
Apagar el equipo > enchufar puente JP16 > encender el equipo > apagar el equipo >desenchufar
puente JP16.
Después de la reposicion del equipo, los valores de fabrica tendran los valores siguientes:
¢ Valor de aumento — disminucidn corriente en maximo (100% de AMP)
e Modo de aumento — disminucién = 1 (es decir, funcién aumento — disminucién para sopletes
TIG estandares desactivada)

e Velocidad aumento — disminucién = 2 (es decir, velocidad moderada de aumento de corriente)

3.11 JP13,JP14y JP15: Configuracién conexidon soplete de soldar

A la hora de conectar un soplete con potenciémetro, los siguientes puentes deben ser cambiados
dentro del equipo de soldar (ver la figura 3.9):

Configuracion pistola de soldar Ajuste
Preparado para soplete TIG estandar o soplete de control de JP13 O JP14 ¥ JP15
intensidad (valor de fébrica)
Preparado para sopletes con potenciometro 0O JP13 ¥ JP14 O JP15
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4

Puesta en marcha rapida — la manera mas rapida de soldar

Preparativos

Ajuste

Eliminacion de fallos

Conectar la clavija a la red
(jSin olvidar el fusible!)

Fijar el proceso de soldadura

LED de sobre temperatura se ilumina:
¢ Factor de utilizacion Sobrepasado >
dejar que se enfrie el equipo

¥
+ * Conectar el cable de masa, bloquearlo y e Seleccionar el tipo de soldadudra: O |.| Otros errores:
| — tjrr;lglaoj(;je forma conductiva a la pieza de @ ouls pulsos TIG o TIG estandar. « Error en el equipo >
' L Avisar al departamento de servicio.
e Enchufar la clavija de corriente de u e Seleccionar el modo de trabajo
- soldadura en el soplete @
YAVA
e Conectar el control de soplete a la S220, | e Fijar la corriente de soldadura I,
clavija del pulsador del soplete !Q: (valor méax para mandos a distancia).
T p‘
o Establecer el suministro de gas de “,56’, ) e Seleccionar corriente de pendiente
proteccion, regular el flujo del mismo. 25;’6'575 negativa |, (% de |,)
A con pulsador 2 de soplete
O Arap 0gl100
¢ Enchufar la clavija de conexion del “,‘i’, , e Tiempo de pendiente negativa a
] control remoto. Sg’d’fs corriente minima 3A
0'~ ‘20
° e Encender el equipo en el interruptor “,‘i’, , e Fijar el tiempo post flujo de gas.
' ' principal. 58 215
0'~ ‘20
e Fijar el modo de encendido:
@ Encendido por AF
- B4 Liftarc (cebado por contacto)
Q ¢ Fluye la corriente de soldadura:
el indicador se ilumina; no se ilumina >
AMP

ver eliminacién de fallos.
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5 Puesta en servicio

5.1 Ambito de aplicacién

5.1.1 Uso previsto

Estos equipos de soldar han sido disefiados exclusivamente para la soldadura por procesos TIG y
MMA.

Todo uso diferente es considerado “indebido” y no se asumiria ninguna responsabilidad por ningin
dafo derivado del mismo.

Unicamente podremos garantizar el perfecto funcionamiento de nuestros equipos sin problemas
cuando éstos se emplean conjuntamente con nuestra gama de sopletes y accesorios.

e MMA: la soldadura en corriente continlia con electrodos basicos o de rutilo.

e TIG: soldadura en corriente contintia con encendido por AF o Liftarc para
aceros de baja o alta aleacién, cobre, aleaciones a base de niquel y metales especiales.

5.2 Instalacion del equipo de soldar
.ﬁ Seguir las instrucciones de seguridad recogidas en las paginas iniciales del manual,
tituladas “Para su Seguridad”
Instalar el equipo dejando suficiente espacio pararegular los elementos de mando.
El equipo debe ser instalado en una posicion estable y amarrado adecuadamente.

5.3 Conexioén alared

La tension de trabajo que figura en la placa de caracteristicas debe coincidir con lade la
#4\ red. Para el fusible de proteccion de red, rogamos consulte los datos técnicos (capitulo 1).

¢ Insertar la clavija de conexién a la red en la base apropiada, Unicamente con la maquina
apagada.

5.4  Sistema de refrigeracion del equipo de soldar
Para optimizar el ciclo de trabajo, se debe observar las siguientes condiciones:
e El area de trabajo debe tener una ventilacién adecuada
e Las entradas y salidas de aire del equipo no deben quedar obstruidas.
e Se deberia evitar que entren en el equipo piezas metalicas, polvo u otros cuerpos extrafios.

5.5 Cable de masa, generalidades

Con un cepillo de alambre, eliminar la pintura, el 6xido y la suciedad de las zonas de la
pinza asi como de las de soldar. La pinza de la pieza de trabajo debe estar cerca del punto
de soldar y deber ser fijada de tal forma que no se pueda soltar por si sola.
Las partes estructurales tales como los tubos, rieles etc. no podran ser empleadas como
conductor de retorno para la corriente de soldar a no ser que éstas sean la propia pieza de
trabajo.

Se deberia garantizar una conexién de corriente sin fallos para el uso de los bancos y
aparatos de soldar.
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Puesta en servicio

5.6

5.6.1

og

5.6.2

Lon

5.7

5.7.1

5.7.2
Ly

Soldadura por MMA

A la hora de sustituir los electrodos gastados o nuevos, desconectar siempre el equipo en el
interruptor principal.

Utilizar siempre unas pinzas aisladas para quitar los electrodos gastados o para mover las
piezas de trabajo ya soldadas. Siempre depositar el portaelectrodos sobre una superficie
aislada.

Portaelectrodos

e Introducir la clavija del cable del portaelectrodos en la toma de corriente de soldar (cap. 2, C1
"+' § E1"™")y bloquearla girando a la derecha.

La polaridad viene especificada por el fabricante de los electrodos segun las instrucciones
que figuran en el paquete.

Fijar el electrodo en el portaelectrodos. Advertencia: jExiste un riesgo de dafios personales
por aplastamiento! Siempre depositar el portaelectrodos sobre una superficie aislada.

Cable de masa

¢ Introducir la clavija del cable de la pieza de trabajo en la toma de corriente de soldar (cap.2, C1
"+' & E1"™")y bloguearla girando a la derecha.

La polaridad viene especificada por el fabricante de los electrodos segun las instrucciones
que figuran en el paquete.

Soldadura TIG

Unicamente podremos garantizar el perfecto funcionamiento de nuestros equipos cuando
éstos se emplean conjuntamente con nuestra gama de sopletes de soldar.

Los sopletes TIG con unas lineas de control del gatillo de soplete apantalladas no deben
conectarse (ver las instrucciones de funcionamiento del soplete).

Seguir las instrucciones de seguridad recogidas en las paginas tituladas “Para su
seguridad”.

Soplete de soldar, generalidades
Siempre depositar el soplete de soldar sobre una superficie aislada.

¢ Introducir el electrodo de tungsteno y la tobera de gas en el soplete (Tener en cuenta la carga
de corriente, véase las instrucciones de funcionamiento del soplete).

Conexién del soplete TIG estandar

Preparar el soplete segun la tarea de soldadura
(Ver las instrucciones de funcionamiento del soplete).

e Introducir la clavija del pulsador de soplete en la base (cap. 2, D1) y
apretar.

e Introducir la clavija de la corriente de soldadura en la base (cap.2,
E1l) y bloquear girando a la derecha.

e Enroscar la conexion de gas al niple de conexién GY4 (cap.2, F1)
(potencial corriente de soldar “-").

Si el equipo de soldar esta equipado de una base de conexion de 8 polos, se debe utilizar un
adaptador (ver Accesorios)
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5 Puesta en servicio

5.7.3 Conexion del soplete TIG de control de intensidad y del TIG con
potenciémetro

e iEl equipo de soldar debe tener una base de conexion de 8 polos!
Preparar el soplete segun la tarea de soldadura
(Ver las instrucciones de funcionamiento del soplete).

e Introducir la clavija del pulsador de soplete en la base (cap. 2, D1) y
apretar.

e Introducir la clavija de la corriente de soldadura en la base (cap.2,
E1) y bloquear girando a la derecha.

e Enroscar la conexion de gas al niple de conexién GY4 (cap.2, F1)
(potencial corriente de soldar “-").

5.7.4 Suministro de gas de proteccién

s Se deberia evitar que entre suciedad en el suministro de gas de proteccion, pudiendo
provocar tapones. Antes de conectar el manorreductor al cilindro de gas, abrir brevemente
la valvula del cilindro para soplar hacia fuera cualquier tipo de suciedad.

iTodas las conexiones del gas de proteccidon son herméticas!
e Colocar el cilindro de gas de proteccién en el soporte previsto y fijarlo con una cadena.

e Antes de conectar el manorreductor al cilindro de gas, abrir brevemente la valvula del cilindro
para soplar hacia fuera cualquier tipo de suciedad.

Conexion:
e Montar el manorreductor en la valvula del cilindro de gas

e Enroscar la manguera de gas al manorreductor y niple de conexién G ¥4" en la parte trasera del
equipo de soldar (cap. 2, 11).

Regulacion:
e Conectar el equipo en el interruptor principal (cap. 2, H1).

e Seleccionar el proceso de soldadura TIG i mediante el conmutador (cap. 3, Al).
e Seleccionar el modo de 4 tiempos con el conmutador (cap. 3, Al).

Durante el ajuste, la tension en vacio se aplica al electrodo del soplete (una vez
presionado el pulsador del soplete).
e Pulsar y soltar el pulsador del soplete

e Abrir lentamente la valvula del cilindro de gas

¢ Fijar la cantidad requerida de gas de proteccion en el manorreductor, unos 4 — 15 I/min segin
la fuerza de la corriente y el material.

s Regla util para la velocidad de flujo del gas:

El diametro de la tobera de gas en mm corresponde a la velocidad de flujo de gas en I/min.
Ejemplo: unatobera de gas de 7 mm corresponde a un flujo de gas de 7 I/min.

5.7.5 Cable de masa

¢ Introducir la clavija del cable de la pieza de trabajo en la base de la corriente de soldar (cap 2.
C1) y bloquearla girando a la derecha.
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Cuidado y Mantenimiento

6.1

6.2

+a
é.

6.3

neg”

Generalidades

En las condiciones ambientales indicadas y bajo unas condiciones normales de trabajo, este
equipo requiere poco mantenimiento y cuidado. No obstante, se deberian observar ciertos puntos
para garantizar un funcionamiento satisfactorio. Esto incluye la realizacién de una limpieza y
comprobacion regulares tal y como se describe a continuacién, en funcién del nivel de
contaminacion del ambiente y las horas de trabajo del equipo.

Los trabajos de limpieza, comprobacién y reparaciéon de los equipos de soldar deben ser
realizados exclusivamente por personal competente. Se entiende por persona competente,
aquella que, por su formacién, conocimientos y experiencia, sea capaz de reconocer los riesgos
gue puedan surgir durante las comprobaciones de las fuentes de alimentacion de soldadura asi
como todo posible dafio posterior y que sea capaz de implantar los procedimientos de seguridad
necesarios.

Caso de no superar cualquiera de las pruebas siguientes, el equipo no debe ser utilizado de
nuevo hasta que el fallo haya sido subsanado y se haya realizado una nueva comprobacién.

Limpieza
Para realizar la limpieza, desconectar con cuidado el equipo de lared. SACAR EL ENCHUFE DE
LA RED. (Con el simple hecho de apagar la maquina o de desenroscar el fusible no se consigue

una adecuada proteccién de aislamiento).
Esperar 2 minutos hasta que los capacitares se hayan descargado. Retirar la tapa de la carcasa.

Los elementos individuales deben ser manipulados como sigue:

Fuente de alimentacién: Dependiendo de la cantidad de polvo, limpiar la fuente de alimentacién
con aire comprimido libre de aceite y de humedad.

Sistema electronico: No se debe limpiar los elementos electronicos ni las placas de circuito
impreso con aire comprimido, sino con un aspirador.

Prueba de repeticion segun E VDE 0544-207, conforme a la
Reglamentacién Aleméan sobre Seguridad de Funcionamiento

Ademas de lareglamentacion sobre la prueba de repeticion mencionada aqui, se debe respetar
las leyes pertinentes que estén en vigor en el pais de uso.

La prueba de repeticion debe realizarse conforme a E VDE 0544-207 “Prueba de Repeticidon para
Equipos de Soldar por Arco”. En el proyecto de norma se resumen todos los puntos de ensayo
necesarios y especificos para los equipos de soldar tal y como ya vienen indicados globalmente
en el VDE 0702 “Prueba de Repeticion para Aparatos Eléctricos”, con la adicién de unas notas de
aplicacién particular y distintos valores limite.

Lamentablemente, muchos aparatos destinados a la realizacién de pruebas conforme a VDE 0702
no son totalmente aptos debido a las condiciones especiales presentes en los equipos de soldar
por arco tipo inversor.

Recomendacién; Pregunte a su técnico si se esta realizando el ensayo conforme a E VDE
0544-207, si el equipo de medicién es conforme a VDEO0404-2 y si se esta evaluando la respuesta
de frecuencia conforme a DIN EN 61010-1 Apéndice A — Circuito de Medicion Al. Si fuera
necesario, solicite la confirmacién por escrito.

PRAXAIR, como fabricante, ha especificado un aparato de ensayo independiente y proporciona a
sus concesionarios el apoyo necesario para realizar correctamente el ensayo de repeticién
conforme a E VDE 0544-207.

Si no se realiza el ensayo de repeticién conforme a la normativay / o en los intervalos de tiempo
prescritos, se anula el derecho de reclamar bajo garantia.

La siguiente descripcién de la prueba de repeticién es simplemente una breve visiéon general de
los productos a ensayar. Para mas detalles sobre los puntos a ensayar o en el caso de preguntas,
rogamos consulte E VDE 0544-207.
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6 Cuidado y Mantenimiento

6.3.1 Intervalos y campo de prueba

Se debe realizar una prueba parcial trimestral asi como una prueba completa anual. La prueba
completa también debe realizarse tras una reparacién; en el caso de servicio pesado, se podra
acortar el intervalo de tiempo (por ejemplo a 6 meses para trabajo en obras de construccion). En la
prueba completa, hay que abrir el equipo y limpiarlo segln las indicaciones en la seccidn titulada
“Limpieza”. Para la prueba parcial, solo hace falta realizar una limpieza exterior.

Prueba parcial Prueba completa

a) Comprobacion visual a) Comprobacion visual

b) Ensayo eléctrico: medicion de la b) Ensayo eléctrico: medicién de
resistencia del conductor de tierra » Laresistencia del conductor de tierra

* Resistencia del aislamiento
« Corrientes de fuga
» Tensidn en vacio

c¢) Ensayo funcional c) Ensayo funcional

6.3.2 Documentacion de la prueba
El resultado de la prueba debe ser documentado para mostrar claramente:
e + Jlaidentificacion de los equipos comprobados,
e + Lafechade la prueba
e + |afecha de la siguiente pruebay
e + |osresultados

para posterior referencia. El equipo debe ser marcado para indicar si ha superado la prueba (por
ejemplo con una placa de pruebas). Esta placa debe incluir la fecha de la siguiente prueba de
repeticion.

6.3.3 Inspeccion visual

A continuacién se facilitan los puntos principales de la prueba completa. Aquellos puntos a
comprobar con el equipo abierto no se incluyen en la prueba parcial.

e 1. Soplete / Portaelectrodos, pinza cable de masa de la corriente de soldadura.

. Cables, incluyendo clavijas y conexiones
. Clavijas y conexiones abiertas

Carcasa

Carcasa abierta

Prestaciones especiales de la fuente de alimentacion de soldadura para el corte por plasma
Dispositivos de funcionamiento, mensaje, seguridad y ajuste

Otros, estado general

[ ]
© N R~ wwDN

6.3.4 Medicién de laresistencia del conductor de tierra

Medir entre el contacto de tierra de la clavija y las partes metdlicas accesibles, por ejemplo los
tornillos de la carcasa. Durante la medicion, hay que mover el cable de conexién por toda su
longitud, pero especialmente cerca de la carcasa y de los puntos de conexion. Esto deberia
revelar cualquier interrupcion en el conductor de proteccion. Ademas, hay que probar todas las
partes conductivas de la carcasa que resulten accesibles desde el exterior para asegurar una
conexion correcta de TP para clase de seguridad .

La resistencia de un cable de conexion a red no debe superar 0.3 Q hasta 5 m de longitud. Para
cables mas largos, el valor permitido aumenta en incrementos de 0.1 Q por 7.5m de cable.
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Cuidado y Mantenimiento

6.3.5

6.3.6

6.3.7

6.3.8

Mediciéon de la resistencia del aislamiento

El interruptor de red debe estar conectado para poder comprobar el aislamiento en el interior del
equipo a través del transformador. Si el equipo incorpora un contactor de red, éste debe ser
puenteado o, sino, se debe realizar la mediciéon en ambos lados.

La resistencia de aislamiento no debe ser inferior a:

Circuito potencia de |Contra | Circuito de corriente de soldadura |5 MQ a tensién de prueba 1000V=
entrada (de la red) y sistema electrénico

Circuito potencia de [Contra |Carcasa (TP) 2.5 MQ a tensién de prueba 500V
entrada (de la red) =

Circuito de corriente | Contra |Carcasa (TP) 2.5 MQ a tensién de prueba 500V
de soldadura'y =
sistema electrénico

Como medir la corriente de fuga (conductor de tierra 'y corriente de
contacto)

Estas mediciones no podran realizarse con un multimetro normal. Incluso los aparatos de prueba
para VDE 0702 (especialmente los aparatos mas antiguos) Unicamente sirven para 50/60Hz. Con
los equipos de soldar con inversor, no obstante, se producen unas frecuencias bastante mas
elevadas, las cuales podrian causar interferencias en los aparatos de medicion resultando en una
medicion de frecuencia incorrecta.

Los dispositivos de prueba deben cumplir los requisitos de VDE 0404-2. Para la medicion de la
respuesta de frecuencia, rogamos consulten DIN EN 61010-1 Apéndice A — Circuito de Medicion
Al.

Para estas mediciones, el equipo de soldar debe estar encendido con un suministro de tensién en
vacio.

e 1. Corriente conductor de tierra: <3.5mA
e 2. Corriente de contacto desde tomas de soldadura independientemente a TP: <10mA

e 3. Corriente de contacto de elementos conductivos accesibles no conectados a la TP, a TP:
<0.5mA

Coémo medir latensiédn en circuito abierto

%0 1N 4007 Conectar el circuito de medicion a las tomas de la
+ >—[>|| corriente de soldadura. El voltimetro debe indicar los
valores medios y debe tener una resistencia interna de > 1
k2 MQ. Durante la medicion, ajustar el potenciometro desde 0
kQ a 5 kQ. La tension medida no debe tener una
. CV) desviacion superior a +/- 5% del valor indicado en la placa
de caracteristicas y no debe ser superior a 113V (para
0.5k equipos con VRD: 35V).

10nF

- . A
Circuito de medicién conforme a DIN
EN 60974-1

Prueba funcional del equipo de soldar

Los dispositivos de seguridad, selectores y unidades de control (si las hay) y todo el equipo o todo
el sistema de soldadura por arco, deben funcionar perfectamente.

e 1. Interruptor de red

. Dispositivos de parada de emergencia
Dispositivos de reduccién de peligro
Electrovalvula de gas

Lamparas de indicacién y control

Dispositivos de mando y selectores (incluyendo los mandos a distancia)

[ ]
No g~ DN

Bloqueos
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6.4

Trabajos de Reparacién

Los trabajos de reparacién y mantenimiento deben ser realizados exclusivamente por personal
cualificado; de lo contrario, el derecho de reclamacién bajo garantia se anula. Para todos los
temas relacionados con el servicio, siempre consultar al concesionario suministrador del equipo.
Las devoluciones de equipos defectuosos Unicamente podran realizarse a través de su
concesionario. A la hora de sustituir piezas, utilizar siempre recambios originales. A la hora de
pedir recambios, rogamos indiquen el tipo de equipo, nimero de serie y referencia de articulo del
equipo asi como la descripcion y nimero de posicién del recambio.

Por el presente, confirmamos que las pautas de revisién y mantenimiento descritas arriba, asi como la prueba de
repeticidn descrita arriba, han sido realizadas correctamente conforme a E VDE 0544 207.

Fecha / Sello / Firma de concesionario de PRAXAIR

Fecha / Sello / Firma de concesionario de PRAXAIR

Fecha de la proxima prueba de repeticién

Fecha de la proxima prueba de repeticion

Fecha / Sello / Firma de concesionario de PRAXAIR

Fecha / Sello / Firma de concesionario de PRAXAIR

Fecha de la préxima prueba de repeticion

Fecha de la préxima prueba de repeticion

Fecha / Sello / Firma de concesionario de PRAXAIR

Fecha / Sello / Firma de concesionario de PRAXAIR

Fecha de la proxima prueba de repeticién

Fecha de la proxima prueba de repeticién
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7 Localizacidon y solucién de fallos

Todos los equipos son sometidos a unos rigurosos procedimientos de fabricacién y de inspeccion

final. No obstante si, a pesar de ello, se produjera algun fallo en algin momento, rogamos se sirva
del siguiente esquema para comprobar el equipo. Si ninguno de los procedimientos descritos para
la solucién de fallos diera como resultado el correcto funcionamiento del equipo, rogamos se

ponga en contacto con su concesionario autorizado.

Lista de Control de Cliente

| Equipo encendido |
¥ si

e Cable de conexién a red defectuoso

e Clavija de red no enchufada

Equipo funciona No |e Fusible de red defectuoso.

e Interruptor de red defectuoso

e Clavija de red conectada incorrectamente

} Si
Pulsar el pulsador del soplete
(Soldadura TIG)
}Si

) o e Incorrecta conexion del soplete (comprobar
Se enciende el indicador verde cable soplete seglin diagrama conexiones)

(Sec.3,F1 “circuito de ) No_le cable de control de soplete no conectado
alimentacion “encendido”) e Soplete o pulsador defectuoso
}si
Se expulsa gas de proteccién Nno | Gas de proteccion sin conectar
e Manorreductor apagado
¥ Si

¢ Indicador amarillo (Sec. 3, K1)

de sobre temperatura se enciende
] y . (Dejar que se enfrie el equipo)
Existe tension en vacio NO |, |ndicador rojo (Sec. 3, E1)
de fallo general se enciende
(avisar al concesionario)

¥ Si
Corriente de soldadura No |° Cable de masa no conectado
e Soplete defectuoso
} si

No |e Interruptor de AF (Sec. 2, J1) esta en posicién
Encendido por Liftarc

Se aplica Alta Frecuencia

¥ Si
e Fugas suministro gas de proteccién
Buenas propiedades de No |° Soplete dafado
soldadura O |+ Electrodo de tungsteno contaminado
e Gas de proteccion insuficiente o excesiva
¥ si
) . i e Clavija de mando a distancia sin conectar
Funciona mando a distancia No

¢ Mando a distancia o cable defectuoso
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8 Lista de Recambios

1

2

4

5

7

8

Fig. 1, vista frontal
Pos. | Descripcion TRITON 170

1 |Empufadura 074-000237-00015
2 | Soporte empufiadura 074-000237-00000
3 |Conexiéon PCB 040-000449-00000
4 | Conmutador basculante 094-001898-00000
5 |Selector giratorio 074-000235-00000
Tapa selector giratorio 074-000235-00001
Disco indicador selector giratorio 074-000235-00002
6 |Tapa 094-005266-00004
7 |Base de conexidn 074-000232-00000
8 |Base de conexién 5 polos 074-000233-00000
9 |Base de conexion 8 polos 094-006704-00000
10 | Selector giratorio 094-000131-00000
Tapa selector giratorio 094-000131-00001
Disco indicador selector giratorio 094-000131-00002
11 | Niple de conexién 094-000047-00001

8/1



8 Lista de Recambios
Fig.2, vista posterior
Pos. | Descripcion TRITON 170
1 Interruptor de red 074-000231-00000
2 Conmutador basculante 094-001898-00000
3 Prensaestopas 094-003293-00000
4 Base de conexién 094-006372-00004
5 Cable de lared 094-006526-00000
6 Pata de goma 094-000016-00000
9
10
Fig. 3, desde arriba
Pos. | Descripcion TRITON 170
6 PCB filtro pulsador soplete 040-A00545-00000
7 PCB unidad de encendido 040-000546-00000
8 PCB duplicador de tensién 040-A00533-00000
9 PCB interruptor primario 040-A00543-00000
10 fusible 0,63A 044-000663-00000
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8 Lista de Recambios
_r'\H.r.
Fig. 5, lateral derecho

Pos. | Descripcion TRITON 170

1 Electrovalvula 094-005497-00001
2 Capacitor 2,2nF 092-000324-00012
3 PCB electrdnica de control 040-A00544-00000
4 Diodos secundarios 044-002312-00000
5 PCB potenciémetro 042-000498-00000
6 PCB electrénica de soldadura 040-000539-00001
7 Transformador 032-000136-00002
8 Inductancia de regulacién 074-000519-00000
9 Ventilador 094-003590-00000
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Accesorios, opciones

9.1

9.2

9.3

9.4

9.5

Soplete TIG estandar

Denominacion / descripcién

Referencia Art.

Soplete TIG Weldcraft WP-26-2F / 4m,

Soplete TIG con control de intensidad
Denominacion / descripcién

241071.5

Referencia Art.

Soplete TIG Weldcraft WP-26 U-D/ 4m,

Portaelectrodos / cable de masa
Denominacion / descripcién

241065.6

Referencia Art.

Conjunto pinza Portaelectrodos (1x25) 3 m.

240017.0

Conjunto pinza masa con cable (1x25), 3m,

Mando a distancia / cable de conexion
Denominacion / descripcién

240021.5

Referencia Art.

RTF1 mando a distancia de pedal, intensidad marcha / paro, 5m, 19 polos 265061.6
RT1 H mando a distancia intensidad sin cable, con imén de soporte 265057.2
RTP2 H mando a distancia (puntos / pulsos) sin cable, con iman de soporte 265107.3
Cable conexion mando a distancia 5m 19 polos 265058.3
Cable conexion mando a distancia 10m 19 polos 265060.5

Cable conexién mando a distancia 20m 19 polos

092-001470-00020

Accesorios varios
Denominacién / descripcion

Referencia Art.

Regulador Caudalimetro reductor de presién 30 L/min

230431.5

TG1 bandolera

094-000043-00000
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10 Esquemas eléctricos

(Los esquemas eléctricos también se indican en los equipos)
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Esquemas eléctricos
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