Operating
Instructions

TransSteel 2200

ES | Manual de instrucciones

HAREEE 0 0/,06,0041,ES 018-15042022







Tabla de contenido

INdicaciones de SEGUIIAM ...........c..coiiiiiiieii ettt ettt ettt eb e et be e easeeseenseeseens 7
Explicacion de las instrucciones de seguridad.............c..ccoooieiiiiiiiiiiiiie e 7
GENErALIAAES.......ooiciiiiceeceeeee ettt ettt et e et et et e et et e e eae e eae s 7
UBILIZACION PIreVISTa......cooieiieeee et ere e ens 8
ACOPLAMIENTO @ L8 FEA .. ..o et 8
Condiciones ambIENTaleS ...........c..cooiiiiic et 8
Obligaciones de la empresa exXplotadora.............oooouiiiiiiiceeeeeeee e 9
ObLligacioNes el PEISONAL.........coe it 9
Interruptor de proteccion de corriente de falta ... 9
ProteCCION PEIrSONAL........cccoiiiiiiee e et et 9
Indicaciones en relacion con los valores de emision de ruidoS.........ccccooevvoeeeeoeei oo 10
Peligro originado por gases y Vapores tOXICOS. .......ccooiiiiriiriiieeeieeeeee ettt 10
Peligro originado por proyeccCion de ChiSPas...........ccueouiiiiiiiiieeecee e 11
Peligros originados por corriente de red y corriente de soldadura...............c..ccooveeeeieceecnenn. 11
Corrientes de soldadura Vagabundas...............ccccoiiiiiiiiiieceeeeeeeee e 13
Clasificaciones de eqQUIPOS CEM ... 13
Medidas de compatibilidad electromagnética (CEM)..........ccooooiiioooeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 13
Medidas en relacion con los campos electromagnétiCos...........ccoooviioiiiiiicieeeeeeeeeeeeeeee 14
Puntos de eSPecCial PELISIO..........c.ooiieeeeeeeeeee e 14
ReqUISITOS Al 8aS PrOTECTON..........oceicceeeeee e 16
Peligro originado por las botellas de gas proteCtor ... .........oocoiiiioiiio e 16
Peligro originado por la fuga de gas proteCtor...............ocooiiiiiiiie e, 16
Medidas de seguridad en el lugar de emplazamiento y durante el transporte.......................... 17
Medidas de seguridad en ServiCio NOFMAL..........cccooiiiiiiiiiiieieeeeeee ettt 17
Puesta en servicio, mantenimiento y reparaCion..........cccocieiiiieiiiiiieiee et 18
Comprobacion relacionada con la técnica de seguridad...............ccoooviiieiiiiiiceieceeeeeeeee 18
ELIMIIN@CION. ...ttt ettt b sttt te b se b et e b s s e sttt s et ae s eneebens 19
Certificacion de SEGUIIAAM............coooiieeeeeee e 19
ProteCCion de datos...... ..ot 19
DereChOS A QULON ..........oiiiiicece ettt s e ns 19

Informacion general 21

GENEIALIAAAES ........cuoiiiiciiccet ettt ettt b st b et s et s et sttt sttt 23
CoNCEPLO AEL SISTEMIA. ...t 23
Funcidon "Limitacion en el Limite de potencia”..............oooooiiiiii e 23
CampPos dE @PLICACION ... ... 24
AdVErtencCias €N €L @QUIPO........c..oouiiiei et 25
Descripcion de las advertencias €n el @QUIPO0...........c.oooiiiiiieii i 27

Elementos de manejo y conexiones 29

PANel de CONTIOL......coiiiiiic ettt ettt a et e s e s et eeaeetesaeeaea 31
GIBIMEBIAL ...ttt ettt bt h ettt a et b et et h st hen et et neea sttt ene st se s ese s enees 31
S T=T=U g o - Yo ORI 31
PANel de CONTIOL ..ottt ettt et e e saeeaeene s 31
BLlOQUEO @ TECLAS.......oeeieiece ettt 38

Conexiones, interruptores y componentes MECANICOS.............cc.ooviiiiceiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 39
S T=T=U o = To OO OO ROROUROPRORRRY 39
Lado frontal y posterior de la fuente de potencia.............c.ooooooiiiiiiiiicceeeeeeeeeeee e, 39
VST LATEIAL......coociiiiee ettt ettt ettt ettt ettt ettt eae s 40

Antes de la instalacidn y puesta en servicio 41

GENEIALIAAUES ...ttt ettt ettt 43
SEBUIITAA ... ettt 43
UBILIZACION PreVISTA.... ..o e ettt et 43
Condiciones de €mMPLlazamiENtO ..........c.oooviouiioiieee et 43
AcCOPLaMIENTO @ L8 FEA .. ..o e e Vi

OPEraCiON CON BENEIATON ... ... et ettt e e e e et e e et et eeae et eeeeeeeeanen 45
Potencia del §eNerador NECESANIA.............ccuiiiiiieieeieee ettt ettt ebe e ees 45



FUSIDLES @ O .. ..ottt ettt eb et b s bt e s ene s et eseseseeseneas
Fusibles de red ajusTables. ... ...t
Montar La CiNta POIrTAAOIA............ooeiieeeeeeeeee et
Montar la cinta portadora en la fuente de corriente..............ccccooiiiiiiccicc

MIG/MAG

Seleccionar el ajuste de Pais AESEATO.............cc.ioiiieiieceeeeee e
CoNeCtar La BOTELLA GaAS........c.oooiiiiieee et
Conectar el inversor de polaridad y establecer la pinzademasa .............coooeooiiiiiciiicciceee
Tendido correcto de los juegos de CabLles.............ooooviiiiiiioeeee e
Ajustar el freno de los alojamientos de la bobina de hilo...........c..ccooieiiiiiiiiicc
GIBINEIAL ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt e eaetens
Ajustar el freno del alojamiento de la bobina de hilo D200.............c.ccocoveiiiiiiiiiieeeee
Ajustar el freno del alojamiento de la bobina de hilo D10O...........c.ccocoeviiieiiciciciceeeeee
Descripcion de los modos de operacion MIG/MAG...........c.oooiiiioieeeeeeeeeeee e
OPEracion A& 2 TIEMIPOS.........ooeieeeee ettt
OPEracCioNn A L LIEMIPOS. ... ..o ettt eaeans
Operacion especCial de 4L LIEMPOS.........c.ooiiiieeeeeeeee e
SOLlAAAUIE POI PUNTOS ... et
Soldadura intermitente de 2 TIeMPOS ..........c.ooiiiieceee e
Soldadura intermitente de 4 TiemMPOS ...
Soldadura manual MIG/MAG €STANAAY ..o
GENErALIAATES ...ttt ettt ettt et e et e et e e eaeeaeas
Pardmetros de soldadura ajustables. ...
Soldadura manual MIG/MAG @STANAAN..............ocooiiicececeeee e
Correcciones del trabajo de soldadUra...............ccoooviiiieiiceeceeeeeee e
Soldadura MIG/MAG SIN@rgica €StANAAr...............ccooiiieeeeeeeeee e
Soldadura MIG/MAG SiNérgica €STANAAr...............ccooiiiiiieeee e
Correcciones del trabajo de soldadUra................c.oouoiiiiiiiiiieceeeeeeeeeeeee e
Soldadura por puntos y soldadura iINTermMitente ............oooeoiiiieeeeeeeeeee e
GIEINEIAL. ...
SOLAAAUIA POF PUNTOS ... ettt ettt ee e
Soldadura INTerMiteNTe. ... ..o

TIG

Seleccionar el ajuste de Pais deSEATO..............cooiiiiiiiccceeee s
Tendido correcto de los juegos de Cables............ccoooviiiiiiiciiceeeeeeeeee e
Descripcion de los modos de operacCion TIG.............coooviiiiiiiiieeeeeeeeeee e
OPEracion A& 2 TIEMIPOS.........ooiieieieceeeeeeeeeeeeee ettt e e
Modo de 0peracion de 4L LIEMPOS..........ooe i
Soldadura POr arcO PULSAAO.............oouiieiceeee ettt
Posibilidades de apliCACION..............ccooiiiiieeeeeeeee et
Principio de fUNCIONAMIENTO ............oooiii e
Activar la soldadura por arco PULSAAO...............ocuiiiiiicece e

Electrodo

PUESTA €N SEIVICIO. ..ottt eaeenne e
PrEPArACION . ........oiiiee e ettt
Seleccionar el ajuste de PaisS AESEATO............oooui oot
SolAdadUIA POI ELECTIOTO .. ...ttt
Tendido correcto de los Juegos de CabLles........ ..o

Funciones para optimizar 1a SOLAaOUIa...............ccooiiiii e e



DINAMNICA ... e ettt et ettt ettt et 89

FUNCION HOTSTArt (HEI).....oooo e, 89
FUNCION ANti-StICK (AST)......om e, 89
EasyJobs 91
Guardary abrir LS EASYJOD........cc.ooiiiiiiicee e 93
GIBINEIAL ... ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt et et e eae et 93
GUArdar UN EASYJOD..........cooiiiiiicee ettt ns 93
ADFIF UN EASYJOD.... ittt ettt ettt ettt 93
BOrrar UN E@SYJOD ... ..ottt ettt 93
Menu de configuracion 95
MenU de configUraCiON NIVEL L. ... ....c.ociiiiiiie e 97
Acceder al menu de configuracion y abandonarlo, modificar pardmetros................ccccoeeveeen. 97
Pardmetros para la soldadura manual MIG/MAG estandar...........c.cccooveoiiciiceeieeeeeeeeeee 97
Pardmetros para la soldadura MIG/MAG sinérgica estandar..............c.ccccoooveiiioecicccceeeee 98
Pardmetros para la soldadura TIG..............coooiiiiiieeeeeee e 100
Pardmetros para la soldadura por eleCtrodO.............cocioiiiiiiiccccceeee e 101
MenU de CONFIGUIaCION NIVEL 2 ... e ettt 102
Acceder al menu de configuracion nivel 2 y abandonarlo, modificar parametros...................... 102
Parametros para la soldadura manual MIG/MAG estadndar................c.ccooveiiiiiiiiiiee . 102
Parametros para la soldadura MIG/MAG sinérgica estdndar................ccccoooeveioiioiecccece 103
Pardmetros para la soldadura TIG .. ..........cocoiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 104
Pardmetros para la soldadura por €leCtrodO.............cooiiiiiiiiiiccccceee e 105
Optimizacion de la calidad de soldadura 107
Determinar la resistencia del circuito de soldadura..............ccoooviiiiiiiiiciccceceeee e 109
GIBINEIAL ...ttt ettt ettt ettt ettt et ettt ettt et et e s e ese e 109
Determinar la resistencia del circuito de soldadura (soldadura MIG/MAG) .........ccooceevveveeeeenn.. 109
Determinar la resistencia del circuito de soldadura (soldadura por electrodo)........................ 110
Mostrar la inductancia del circuito de soldadura ...............cc.ooiiviiiiiiieecee e 111
GENErALIdAAES........oiiiiiceiceceeee ettt ettt ettt et e et e et e et et eete e ere e 111
Mostrar la inductancia del circuito de soldadura...............c..coooiiiiiiiie e, 111
Solucidén de errores y mantenimiento 113
Mostrar Los PardmMetros A€ SEIVICIO .........c.ooiiiiiee e 115
Pardmetros dE SEIVICIO..........c.icuiiiiieiieicececee ettt a e eaeeaeenens 115
Diagnodstico de errores, SOLUCION @ ©rTOIES...........c.ocuiiiceiceiceieeeeeeeeeee e 116
SEBUIITAA ...ttt 116
DiIa8NOSTICO A BITOIES.......oouoieeeeeee ettt 116
CoOdigos de SEerviCio MOSTIATOS............cooiiiiiiiceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 119
Cuidado, mantenimiento y eliminaCion...............c.ooi it 124
GENEIALIAAUES ..ottt ettt 124
SEEUIAAA ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt n ettt 124
Mantenimiento con cada puesta €N SEIVICIO ............cociiiiiiiieee e 124
Realizar el mantenimiento cuando sea necesario, a mas tardar cada 2 meses. ..........ccocceeeeun... 125
Mantenimiento Cada B MESES............c.ooiiiii e 125
ELIMINACTION. ......oiiiieeeeee ettt ettt ettt ettt et e et e et e et e et et et teete et et et ereeaeereas 125
Desmontar los rodillos de avanCe atasCadOsS...........couiiiiiiiiiieeeee e 126
Desmontar el rodillo de avance atasCadO.............ccooouiiiiiioiiicieee e 126
Anexo 127
Valores medios de consumo durante la soldadura...............cc.oooiiiiiiieecc e 129
Consumo medio del electrodo de soldadura en MIG/MAG............cooiiooiioiiieeee e 129
Consumo medio de gas protector en la soldadura MIG/MAG ..............ccooviiiiiiiceceeeeeee 129
Consumo medio de gas protector en la soldadura TIG ..ot 129
DATOS TCNICOS. ...ttt ettt ettt ettt eae s 130
Visidon general: materias primas fundamentales y ano de produccion del equipo.................... 130
TENSION ESPECIAL.......oeiieiceeeeeee e e et ettt 130
Explicacion del término "duracién de ciclo de trabajo”...............ccooiiiiiiiiiieeee e 130



Tablas de programas de SOLAAAUIA ...............cooiiiiiii e e
Tabla de programas de soldadura TransSteel 2200...........ccccooiiriiiiiniiiieeee e



Indicaciones de seguridad

Explicacion de
las instrucciones
de seguridad

Generalidades

A iADVERTENCIA!

Indica un peligro inminente.
» En caso de no evitar el peligro, las consecuencias pueden ser la muerte o le-
siones de caracter muy grave.

/\  iPELIGRO!

Indica una situacién posiblemente peligrosa.
» Sino se evita esta situacion, se puede producir la muerte asi como lesiones
de caracter muy grave.

/\  iPRECAUCION!

Indica una situacién posiblemente perjudicial.
» Sino se evita esta situacion, se pueden producir lesiones de caracter leve o
de poca importancia, asi como danos materiales.

jOBSERVACION!

Indica la posibilidad de obtener unos resultados mermados de trabajo y que se
puedan producir dainos en el equipamiento.

El equipo ha sido fabricado segun el estado de la técnica y las reglas reconocidas
en referencia a la seguridad. No obstante, el manejo incorrecto o el uso inadecua-
do implica peligro para:

- Laintegridad fisica y la vida del operario o de terceras personas.

- Elequipoy otros valores materiales de la empresa explotadora.

- El trabajo eficiente con el equipo.

Todas las personas implicadas en la puesta en servicio, el manejo, el manteni-

miento y la conservacion del equipo deben:

- Poseer la cualificacion correspondiente.

- Poseer conocimientos de soldadura.

- Leer completamente y seguir escrupulosamente este manual de instruccio-
nes.

El manual de instrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del
equipo. Complementariamente al manual de instrucciones, se deben tener en
cuenta las reglas validas a modo general, asi como las reglas locales respecto a la
prevencion de accidentes y la proteccion medioambiental.

Todas las indicaciones de seguridad y peligro en el equipo:

- Deben mantenerse en estado legible.

- No deben danarse.

- No deben retirarse.

- No deben taparse ni cubrirse con pegamento ni pintura.

Las posiciones de las indicaciones de seguridad y peligro en el equipo figuran en
el capitulo "Generalidades" del manual de instrucciones del mismo.

Los errores que puedan mermar la seguridad deben ser eliminados antes de co-
nectar el aparato.



Utilizacion pre-
vista

Acoplamiento a
la red

Condiciones am-
bientales

iSe trata de seguridad!

El equipo se debe utilizar, exclusivamente, para los trabajos conformes a la utili-
zacion prevista.

El equipo esta construido exclusivamente para los procedimientos de soldadura
indicados en la placa de caracteristicas.

Cualquier otro uso se considerara como no previsto por el disefio constructivo. El
fabricante declina cualquier responsabilidad frente a los dafios que se pudieran
originar.

También forman parte de la utilizacion prevista:

- Lalectura completa y la consideracion de todas las indicaciones del manual
de instrucciones.

- Lalectura completa y la consideracion de todas las indicaciones de seguri-
dad y peligro.

- Elcumplimiento de los trabajos de inspeccion y mantenimiento.

Jamas se debe utilizar el equipo para las aplicaciones siguientes:
- Deshelar tubos

- Cargar baterias/acumuladores

- Arrancar motores

El equipo ha sido construido para usos industriales. El fabricante declina cual-
quier responsabilidad por dafos originados por un empleo en el ambito domésti-
co.

El fabricante declina también toda responsabilidad ante resultados de trabajo
deficientes o defectuosos.

Por su consumo de corriente, los equipos de alta potencia pueden repercutir so-
bre la calidad de energia de la red.

Esta caracteristica puede afectar a algunos tipos de equipos y manifestarse co-
mo sigue:
- Limitaciones de conexion

- Requisitos con respecto a la maxima impedancia de la red admisible "
- Requisitos con respecto a la minima potencia de cortocircuito necesaria "

") En cada caso en el interface a la red publica
Ver los datos técnicos

En este caso, la empresa explotadora o el usuario del equipo deben asegurar que
la conexion del equipo esté permitida y, si fuera necesario, deben consultar el ca-
so con la correspondiente empresa suministradora de energia.

iIMPORTANTE! iPrestar atencion a que la puesta a tierra del acoplamiento a la
red sea segura!

Cualquier servicio o almacenamiento del equipo fuera del campo indicado sera
considerado como no previsto. El fabricante declina cualquier responsabilidad
frente a los dafos que se pudieran originar.




Obligaciones de
la empresa ex-
plotadora

Obligaciones del
personal

Interruptor de
proteccion de
corriente de fal-
ta

Proteccion per-
sonal

Gama de temperaturas del aire ambiental:

- En servicio: -10 °C hasta + 40 °C (14 °F hasta 104 °F)

- Durante el transporte y almacenamiento: -20 °C hasta +55 °C (-4 °F hasta
131 °F)

Humedad relativa del aire:
- Hastael 50 % a 40 °C (104 °F)
- Hasta el 90 % a 20 °C (868 °F)

Aire ambiental: libre de polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.
Altura por encima del nivel del mar: hasta 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

La empresa explotadora se compromete a que solo trabajaran con el equipo per-

sonas que:

- Estén familiarizadas con las prescripciones fundamentales en relacion con la
seguridad laboral y la prevencion de accidentes y que hayan sido instruidas
en el manejo del equipo.

- Hayan leido y comprendido en particular el capitulo "Indicaciones de seguri-
dad" en el presente manual de instrucciones, confirmando la lecturay com-
prension mediante su firma.

- Hayan recibido la formacién necesaria en relacion con los requisitos de los
resultados de trabajo.

Se debe comprobar peridodicamente que el personal trabaja de forma segura.

Todas las personas a las que se encomiendan trabajos en el equipo se compro-

meten, antes del comienzo del trabajo, a:

- Observar las prescripciones fundamentales acerca de la seguridad laboral y
la prevencion de accidentes.

- Leer en particular el capitulo "Indicaciones de seguridad" en el presente ma-
nual de instrucciones, confirmando la comprension y cumplimiento del mis-
mo mediante su firma.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, se debe asegurar que no se puedan
producir dafios personales o materiales durante la ausencia.

Las disposiciones locales y directivas nacionales pueden exigir un interruptor de
proteccién de corriente de falta en caso de conexidn de un equipo a la red de co-
rriente publica.

El interruptor de proteccidon de corriente de falta recomendado por el fabricante
para el equipo figura en los datos técnicos.

El manejo del equipo implica exponerse a multiples peligros como, por ejemplo:

- Proyeccidn de chispas, proyeccion de piezas metalicas calientes

- Radiacién del arco voltaico (dafina para los ojos y la piel)

- Campos electromagnéticos perjudiciales que suponen un peligro mortal para
personas con marcapasos

- Peligro eléctrico originado por corriente de red y corriente de soldadura

- Elevadas molestias acusticas

- Humo de soldadura y gases perjudiciales




Indicaciones en
relacion con los
valores de emi-
sién de ruidos

Peligro originado
por gases y va-
pores toxicos
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Llevar ropa de proteccion adecuada para manejar el equipo. Caracteristicas de la
ropa de proteccion:

-  Debe ser dificilmente inflamable

- Debe ser aislante y seca

- Debe cubrir todo el cuerpo, estar intacta y en buen estado

- Sedebe llevar una careta

- Noremangarse los pantalones

La ropa de proteccion incluye, por ejemplo, los siguientes aspectos:

- Proteccioén de los ojos y la cara mediante una careta con elemento filtrante
homologado frente a rayos de luz ultravioleta, calor y proyeccion de chispas.

- Detras del casco de proteccidn se deben llevar gafas adecuadas con protec-
cion lateral.

- Llevar zapatos robustos impermeables incluso en caso humedad.

- Protegerse las manos con unos guantes adecuados (aislamiento eléctrico,
proteccion térmica).

- Llevar proteccion auditiva para reducir las molestias acusticas y evitar lesio-
nes.

Las personas, especialmente los nifios, se deben mantener alejados de los equi-

pos y del proceso de soldadura durante el servicio. Si aun asi hay personas cerca:

- Se debe instruir a dichas personas acerca de todos los peligros (peligro de
deslumbramiento originado por el arco voltaico, peligro de lesiones originado
por la proyeccion de chispas, humo de soldadura dafino para la salud, moles-
tias acusticas, posible peligro originado por la corriente de red o la corriente
de soldadura, etc.).

- Poner a disposicion los medios de proteccion adecuados.

- Montar unas paredes y cortinas de proteccién adecuadas.

El aparato genera un maximo nivel de potencia acustica < 80 dB(A) (ref. 1 pW) en
marcha sin carga, asi como en la fase de enfriamiento después del servicio segun
el maximo punto de trabajo admisible con carga normal segun EN 60974-1.

No es posible indicar un valor de emision relacionado con el puesto de trabajo
para la soldadura (y el corte), ya que este varia en funcién del procedimiento y
del entorno. Este valor depende de los pardmetros més diversos como, por ejem-
plo, el procedimiento de soldadura (soldadura MIG/MAG, soldadura TIG), el tipo
de corriente seleccionado (corriente continua, corriente alterna), la gama de po-
tencia, el tipo de producto de soldadura, el comportamiento de resonancia de la
pieza de trabajo, el entorno del puesto de trabajo, etc.

El humo que se genera durante la soldadura contiene gases y vapores dafinos
para la salud.

El humo de soldadura contiene sustancias que, segun la monografia 118 de la
Agencia Internacional para la Investigacion del Cancer, provocan cancer.

Utilizar una aspiracion en puntos concretos y en todo el local.
Si fuera posible, utilizar antorchas de soldadura con dispositivos de aspiracion in-
tegrados.

Mantener la cabeza alejada del humo de soldadura y de los gases que se van ge-
nerando.

Humo y gases perjudiciales generados:
- Noinhalar
- Aspirar con unos medios adecuados fuera de la zona de trabajo




Peligro originado
por proyeccion
de chispas

Peligros origina-
dos por corriente
deredy corrien-
te de soldadura

Procurar que haya suficiente alimentacién de aire fresco. Garantizar como mini-
mo una tasa de ventilacién de 20 m3/hora en todo momento.

En caso de una ventilacion insuficiente, se debe utilizar una careta de soldadura
con alimentacion de aire.

En caso de que existan dudas acerca de la idoneidad de la capacidad de extrac-
cion, se deben comparar los valores de emision de sustancias nocivas con los va-
lores limite admisibles.

Los componentes siguientes son responsables del nivel de nocividad del humo de
soldadura:

- Metales utilizados para la pieza de trabajo

- Electrodos

- Recubrimientos

- Agentes de limpieza, desengrasantes, etc.

- Proceso de soldadura empleado

Por tanto, se deben tener en cuenta las correspondientes fichas técnica seguri-
dad de material y las indicaciones del fabricante para los componentes indicados.

Encontrara recomendaciones sobre situaciones de exposicion, medidas de pre-
vencion de riesgos e identificacion de condiciones de trabajo en la pagina web de
la European Welding Association en la seccion Health & Safety (https://euro-
pean-welding.org).

Mantener los vapores inflamables (por ejemplo, vapores de disolvente) alejados
del campo de radiacion del arco voltaico.

Cerrar la valvula de la bombona de gas protector o la alimentacion de gas princi-
pal si no se realizan trabajos de soldadura.

La proyeccion de chispas puede provocar incendios y explosiones.

Jamas se debe soldar cerca de materiales inflamables.

Los materiales inflamables se deben encontrar a una distancia minima de 11 me-
tros (36 ft. 1.07 in.) del arco voltaico o estar protegidos por una cubierta homolo-
gada.

Tener a disposicion un extintor adecuado y homologado.

Las chispas y los fragmentos de piezas metalicas calientes también pueden en-
trar en las zonas contiguas a través de pequeias ranuras y aberturas. Tomar las
correspondientes medidas para evitar cualquier riesgo de lesiones e incendios.

No se debe soldar en zonas con riesgo de incendio y explosion y en depdsitos ce-
rrados, bidones o tubos, si estos elementos no estan preparados segun las co-
rrespondientes normas nacionales e internacionales.

No se deben realizar soldaduras en recipientes en los que se almacenen o se ha-
yan almacenado gases, combustibles, aceites minerales y similares. Debido a los
residuos existe riesgo de explosion.

Por lo general, una descarga eléctrica puede resultar mortal.

No se debe entrar en contacto con piezas bajo tension dentro y fuera del equipo.
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Durante la soldadura MIG/MAG y la soldadura TIG también estan bajo tension el
hilo de soldadura, la bobina de hilo, los rodillos de avance, asi como todas las pie-
zas metalicas en relacion con el hilo de soldadura.

Emplazar el avance de hilo siempre sobre una base suficientemente aislada o uti-
lizar un soporte devanadora aislante adecuado.

Autoprotegerse y proporcionar una proteccion personal suficiente mediante una
base o una cubierta seca y suficientemente aislante frente al potencial de tierra o
masa. La base o la cubierta deben cubrir por completo toda la zona entre el cuer-
po y el potencial de tierra o masa.

Todos los cables y lineas deben estar fijados, intactos, aislados y tener una di-
mension suficiente. Sustituir inmediatamente las uniones sueltas, los cables cha-
muscados, dafiados o con una dimension insuficiente.

Antes de cada uso, comprobar con la mano el asiento firme de las conexiones de
corriente.

En caso de cables de corriente con clavija de bayoneta, torsionar el cable de co-
rriente al menos 180° alrededor de su eje longitudinal y pretensarlo.

Los cables o las lineas no se deben utilizar para atar el cuerpo ni partes del cuer-
po.

El electrodo (electrodo, electrodo de tungsteno, hilo de soldadura, etc.):
- Jamas debe sumergirse en liquidos para su refrigeracion.
- Jamas debe tocarse estando la fuente de potencia conectada.

Entre los electrodos de dos sistemas de soldadura puede producirse, por ejem-
plo, doble tensién de marcha sin carga de un sistema de soldadura. Cuando se
entra en contacto simultdneamente con los potenciales de ambos electrodos, es
muy posible que exista peligro mortal.

Un electricista especializado debe comprobar periédicamente la alimentacién de
red respecto a la capacidad de funcionamiento del conductor protector.

Los equipos de clase de proteccion I requieren una red con conductores protec-
tores y un sistema de conectores con contacto de conductor protector para un
funcionamiento correcto.

El funcionamiento del equipo en una red sin conductor protector y en un enchufe
sin contacto de conductor protector solo se permitira si se cumplen todas las
disposiciones nacionales relativas a la separacion de proteccion.

De lo contrario, se considerara negligencia grave. El fabricante declina cualquier
responsabilidad frente a los dafos que se pudieran originar.

Si fuera necesario, proporcionar una puesta a tierra suficiente de la pieza de tra-
bajo mediante medios adecuados.

Desconectar los equipos no utilizados.

Al realizar trabajos a gran altura, llevar un arnés de seguridad para evitar caidas.

Separar el equipo de la red y sacar la clavija para la red antes de comenzar a tra-
bajar en el mismo.

Mediante un rétulo de aviso claro y legible, asegurar el equipo frente a reconexio-
nes y conexiones de la clavija para la red.

Después de abrir el equipo:
- Descargar todos los componentes que almacenan cargas eléctricas.
- Asegurarse de que todos los componentes del equipo estén sin corriente.

Si se requieren trabajos en piezas bajo tensidn, contar con la ayuda de una segun-
da persona para que pueda apagar a tiempo el interruptor principal.



Corrientes de
soldadura vaga-
bundas

Clasificaciones
de equipos CEM

Medidas de com-
patibilidad elec-
tromagnética
(CEM)

Si no se tienen en cuenta las indicaciones que figuran a continuacion, existe la
posibilidad de que se produzcan corrientes de soldadura vagabundas que puedan
provocar lo siguiente:

- Peligro de incendio

- Calentamiento excesivo de componentes en contacto con la pieza de trabajo
- Destruccion de conductores protectores

- Dano del equipo y de otras instalaciones eléctricas

Se debe proporcionar una unién fija del borne de la pieza de trabajo con la pieza
de trabajo.

Fijar el borne de la pieza de trabajo lo mas cerca posible del punto a soldar.

Colocar el aparato con suficiente aislamiento contra un entorno eléctrico con-
ductivo, por ejemplo: Aislamiento respecto al suelo conductivo o aislamiento res-
pecto a los puntos conductivos.

En caso de utilizacion de distribuidores de corriente, alojamientos de cabezal do-
ble, etc., debe tenerse en cuenta lo siguiente: También el electrodo de la antorcha
o del soporte de electrodo sin utilizar conduce potencial. Procurar un alojamien-
to con suficiente aislamiento de la antorcha o del soporte de electrodo sin utili-
zar.

En caso de aplicaciones MIG/MAG automatizadas, el electrodo de soldadura ais-
lado solo se debe conducir desde el biddén de hilo de soldadura, la bobina grande
o la bobina de hilo hacia el avance de hilo.

Equipos de la clase de emision A:

- Solo estan destinados al uso en zonas industriales.

- Pueden provocar perturbaciones condicionadas a la linea e irradiadas en
otras regiones.

Equipos de la clase de emision B:

- Cumplen los requisitos de emisidn en zonas residenciales e industriales. Lo
mismo es aplicable a zonas residenciales en las que la energia se suministra
desde una red de baja tension publica.

Clasificacion de equipos CEM segun la placa de caracteristicas o los datos técni-
COS.

En casos especiales puede ocurrir que, a pesar de cumplirse los valores limite de
emision normalizados, se produzcan influencias sobre el campo de aplicaciones
previsto (por ejemplo, cuando haya equipos sensibles en el emplazamiento o
cuando cerca del emplazamiento haya receptores de radio o television).

En este caso, la empresa explotadora esté obligada a tomar las medidas adecua-
das para eliminar las perturbaciones.

Comprobar y evaluar la resistencia a perturbaciones de las instalaciones en el
entorno del equipo segun las disposiciones nacionales e internacionales. Ejem-
plos para instalaciones susceptibles a perturbaciones que pueden verse influidas
por el equipo:

- Dispositivos de seguridad

- Cables de red, senhales y transmision de cables

- Instalaciones de procesamiento de datos y telecomunicacion

- Instalaciones para medir y calibrar

13



Medidas en rela-
cion con los
campos electro-
magnéticos

Puntos de espe-
cial peligro
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Medidas de apoyo para evitar problemas de compatibilidad electromagnética
(CEM):
1. Alimentacion de red
- Sise producen perturbaciones electromagnéticas a pesar de un acopla-
miento a la red acorde a las prescripciones, se deben tomar medidas adi-
cionales (por ejemplo, utilizaciéon de un filtro de red adecuado).
2. Cables solda
- Mantenerlos lo mas cortos posible
- Instalarlos lo mas cerca posible (para evitar problemas con campos elec-
tromagnéticos)
- Realizar la instalacién dejando gran distancia respecto al resto de cables
solda.
3. Conexion equipotencial
4. Puesta a tierra de la pieza de trabajo
- Sifuera necesario, establecer la conexion a tierra mediante unos con-
densadores adecuados.
5. Blindado, si fuera necesario
- Blindar las demas instalaciones en el entorno.
- Blindar toda la instalaciéon de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden causar dafnos para la salud que aun no

son conocidos:

- Efectos sobre la salud de las personas proximas, por ejemplo, personas que
llevan marcapasos o protesis auditiva.

- Las personas que llevan marcapasos deben consultar a su médico antes de

permanecer en las inmediaciones del equipo y del proceso de soldadura.

Por motivos de seguridad, las distancias entre los cables de soldadura y la

cabeza o el torso del soldador deben ser lo mas grandes posible.

- Los cables de soldar y juegos de cables no se deben llevar encima del hom-
bro ni utilizar para envolver el cuerpo o partes del cuerpo con ellos.

Mantener las manos, pelo, ropa y herramientas alejados de las partes moviles, co-
mo por ejemplo:

- Ventiladores

- Ruedas dentadas

- Rodillos

- Ejes

- Bobinas de hilo e hilos de soldadura

No introducir la mano en las ruedas dentadas del accionamiento del hilo o en las
piezas giratorias del accionamiento.

Las cubiertas o piezas laterales deben abrirse/retirarse Unicamente mientras du-
ren los trabajos de mantenimiento y reparacion.

Durante el servicio:

- Asegurarse de que todas las cubiertas estan cerradas y todos los laterales
correctamente montados.

- Mantener cerradas todas las cubiertas y los laterales.

La salida del hilo de soldadura de la antorcha de soldadura supone un elevado
riesgo de lesiones (atravesar la mano, lesiones en la cara y en los ojos, etc.).

Es por ello que la antorcha de soldadura debe mantenerse alejada del cuerpo
(equipos con avance de hilo) y se deben llevar unas gafas de proteccion adecua-
das.




No entrar en contacto con la pieza de trabajo durante ni después de la soldadura.
Peligro de quemaduras.

Las piezas de trabajo en proceso de enfriamiento pueden desprender escoria.
Por lo tanto, al retocar las piezas de trabajo también se debe llevar puesto el
equipo de proteccion prescrito y procurar que las demas personas estén también
suficientemente protegidas.

Dejar que se enfrien las antorchas de soldadura y los deméas componentes de la
instalacion antes de realizar trabajos en los mismos.

En locales sujetos a riesgo de incendio y explosidn rigen unas prescripciones es-
peciales.

Se deben tener en cuenta las correspondientes disposiciones nacionales e inter-
nacionales.

En locales para trabajos con un mayor riesgo eléctrico (por ejemplo, calderas), las
fuentes de potencia deben estar identificadas con el simbolo (Safety). No obs-
tante, la fuente de potencia no debe estar en estos locales.

Peligro de escaldadura originado por la fuga de liquido de refrigeracion. Desco-
nectar la refrigeracion antes de desenchufar las conexiones para el avance o el
retorno del liquido de refrigeracion.

Tener en cuenta la ficha técnica de seguridad del liquido de refrigeracion al tra-
bajar con el mismo. Puede obtener la ficha técnica de seguridad del liquido de
refrigeracion a través de su centro de servicio o la pagina web del fabricante.

Para el transporte de equipos con grua, solo se deben utilizar medios de fijacidn

de carga adecuados del fabricante.

- Enganchar las cadenas o los cables en los puntos de suspensidn previstos a
tal fin en el medio de fijacion de carga adecuado.

- Las cadenas o los cables deben tener un angulo lo mas pequefio posible con
respecto a la vertical.

- Retirar la botella gas y el avance de hilo (equipos MIG/MAG y TIG).

En caso de suspender con grua el avance de hilo durante la soldadura, siempre
debe utilizarse un sistema amarre devanadora aislante y adecuado (equipos
MIG/MAG y TIG).

Si el equipo dispone de cinta portadora o asa de transporte, estos elementos sir-
ven solo para el transporte a mano. La cinta portadora no resulta adecuada para
el transporte mediante grua, carretilla elevadora de horquilla ni otras herramien-
tas de elevacidn mecanicas.

Comprobar periodicamente todos los medios de fijacion (correas, hebillas, cade-
nas...) que se utilicen en relacién con el equipo o sus componentes (por ejemplo,
con respecto a dafos mecanicos, corrosion o cambios provocados por otras in-
fluencias ambientales).

El intervalo y el alcance de las pruebas deben cumplir al menos las hormas y di-
rectivas nacionales vigentes en cada momento.

En caso de utilizar un adaptador para la conexidn de gas, existe peligro de no de-
tectar fugas de gas protector incoloro e inodoro. Antes del montaje, y utilizando

una cinta de teflédn adecuada, impermeabilizar la rosca en el lado del equipo del

adaptador para la conexion de gas.
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Requisitos del
gas protector

Peligro originado
por las botellas
de gas protector

Peligro originado
por la fuga de
gas protector
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Especialmente en los conductos anulares, el gas protector puede producir dafos
en el equipamiento y reducir la calidad de soldadura.

Se deben cumplir las siguientes especificaciones relativas a la calidad del gas
protector:

- Tamano de las particulas soélidas < 40 um

- Punto de rocio de presion < -20 °C

- Max. contenido de aceite <25 mg/m?®

iEn caso de ser necesario, utilizar un filtro!

Las botellas de gas protector contienen gas bajo presidon y pueden explotar en
caso de estar danadas. Como las botellas de gas protector forman parte del
equipo de soldadura, deben ser tratadas con sumo cuidado.

Proteger las botellas de gas protector con gas comprimido frente a calor excesi-
vo, golpes mecanicos, escoria, llamas desprotegidas, chispas y arcos voltaicos.

Montar las botellas de gas protector en posicion vertical y fijarlas segun el ma-
nual para evitar que se puedan caer.

Mantener las botellas de gas protector alejadas de los circuitos de soldadura o de
otros circuitos de corriente eléctricos.

Jamas se debe colgar una antorcha soldadura de una botella de gas protector.

Jamas se debe entrar en contacto con una botella de gas protector por medio de
un electrodo.

Peligro de explosion: jamas se deben realizar soldaduras en una botella de gas
protector bajo presion.

Utilizar siempre exclusivamente las botellas de gas protector adecuadas y los ac-
cesorios correspondientes (reguladores, tubos y racores, etc.). Utilizar exclusiva-
mente botellas de gas protector y accesorios que se encuentren en buen estado.

Cuando se abra la valvula de una botella de gas protector, alejar la cara de la sali-
da.

Cerrar la valvula de la botella de gas protector si no se realizan trabajos de solda-
dura.

Dejar la caperuza en la valvula de la botella de gas protector si no hay ninguna
botella de gas protector conectada.

Seguir las indicaciones del fabricante, asi como las correspondientes disposicio-
nes nacionales e internacionales para botellas de gas protector y piezas de acce-
sorio.

Peligro de asfixia originado por fugas descontrolados de gas protector

El gas protector es incoloro e inodoro y, en caso de fuga, puede expulsar el
oxigeno del aire ambiental.



Medidas de se-
guridad en el lu-
gar de emplaza-
miento y durante
el transporte

Medidas de se-
guridad en servi-
cio normal

- Proporcionar suficiente alimentacion de aire fresco. El caudal de ventilacion
debe ser de al menos 20 m?*/hora.

- Tener en cuenta las instrucciones de seguridad y mantenimiento de la bom-
bona de gas protector o de la alimentacion de gas principal.

- Cerrar la valvula de la bombona de gas protector o la alimentacién de gas
principal si no se realizan trabajos de soldadura.

- Antes de cada puesta en servicio, comprobar la bombona de gas protector o
la alimentacion de gas principal con respecto a fugas descontroladas de gas.

iLa caida de un equipo puede suponer un peligro mortall Colocar el equipo sobre
una base firme y nivelada.
- Se admite un angulo de inclinacion maximo de 10°.

En locales con riesgo de incendio y explosidn rigen prescripciones especiales.
- Tener en cuenta las disposiciones nacionales e internacionales correspon-
dientes.

Mediante instrucciones internas de la empresa y controles, asegurarse de que el
entorno del puesto de trabajo esté siempre limpio y visible.

Emplazar y utilizar el equipo solo segun el tipo de proteccién indicado en la placa
de caracteristicas.

En el momento de realizar el emplazamiento del equipo se debe mantener un es-
pacio de 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) alrededor del mismo para que el aire de refrigera-
cion pueda entrar y salir sin ningun problema.

Al transportar el equipo se debe procurar cumplir las directivas y la normativa de
prevencion de accidentes vigentes a nivel nacional y regional. Esto se aplica espe-
cialmente a las directivas relativas a los riesgos durante el transporte.

No se deben levantar ni transportar los equipos activos. jApagar los equipos an-
tes del transporte o la elevacion!

Antes de transportar el equipo se debe purgar completamente el refrigerante, asi
como desmontar los siguientes componentes:

- Avance de hilo

- Bobina de hilo

- Bombona de gas protector

Antes de la puesta en servicio y después del transporte resulta imprescindible
realizar una comprobacion visual del equipo para comprobar si ha sufrido dafos.
Antes de la puesta en servicio se debe encomendar la eliminacién de los dafios
visibles al servicio técnico cualificado.

Solo se debera utilizar el equipo cuando todos los dispositivos de seguridad ten-
gan plena capacidad de funcionamiento. Si los dispositivos de seguridad no dis-
ponen de plena capacidad de funcionamiento existe peligro para:

- Laintegridad fisica y la vida del operario o de terceras personas.

- Elequipoy otros valores materiales del empresario.

- El trabajo eficiente con el equipo.

Antes de la conexién del equipo se deben reparar los dispositivos de seguridad
que no dispongan de plena capacidad de funcionamiento.

Jamas se deben anular ni poner fuera de servicio los dispositivos de seguridad.

Antes de la conexion del equipo se debe asegurar que hadie pueda resultar perju-
dicado.
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Puesta en servi-
cio, manteni-
miento y repara-
cion

Comprobacion
relacionada con
la técnica de se-
guridad
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Al menos una vez por semana, comprobar que el equipo no presenta dafos visi-
bles desde el exterior y verificar la capacidad de funcionamiento de los dispositi-
vos de seguridad.

Fijar la botella de gas protector siempre correctamente y retirarla previamente
en caso de transporte con grua.

Por sus propiedades (conductividad eléctrica, proteccion contra heladas, compa-
tibilidad de materiales, inflamabilidad, etc.), solo el liquido de refrigeracion origi-
nal del fabricante es adecuado para nuestros equipos.

Utilizar exclusivamente el liquido de refrigeracion original adecuado del fabrican-
te.

No mezclar el liquido de refrigeracion original del fabricante con otros liquidos
de refrigeracion.

Conectar a la refrigeracion solo componentes del sistema del fabricante.

Si se producen otros dafios debido al uso de otros componentes del sistema o
liquidos de refrigeracion, el fabricante declina toda responsabilidad al respecto y
se extinguiran todos los derechos de garantia.

Cooling Liquid FCL 10/20 no es inflamable. El liquido de refrigeracidon basado en
etanol es inflamable en determinadas condiciones. Transportar el liquido de re-
frigeracion solo en los envases originales cerrados y mantenerlo alejado de las
fuentes de chispas.

El liquido de refrigeracion debe ser eliminado debidamente segun las prescrip-
ciones nacionales e internacionales. Puede obtener la ficha técnica de seguridad
del liquido de refrigeracion a través de su centro de servicio o la pagina web del
fabricante.

Antes de cada comienzo de soldadura se debe comprobar el nivel liquido refrige-
rante con el equipo frio.

En caso de piezas procedentes de otros fabricantes no queda garantizado que

hayan sido disefadas y fabricadas de acuerdo con las exigencias y la seguridad.

- Utilizar solo repuestos y consumibles originales (Lo mismo rige para piezas
normalizadas).

- No se deben efectuar cambios, montajes ni transformaciones en el equipo,
sin previa autorizacion del fabricante.

- Se deben sustituir inmediatamente los componentes que no se encuentren
en perfecto estado.

- En los pedidos deben indicarse la denominacion exacta y el nimero de refe-
rencia segun la lista de repuestos, asi como el nUmero de serie del equipo.

Los tornillos de la caja representan la conexion de conductor protector para la
puesta a tierra de las partes de la caja.

Utilizar siempre la cantidad correspondiente de tornillos originales de la caja con
el par indicado.

El fabricante recomienda encomendar, al menos cada 12 meses, una comproba-
cion relacionada con la técnica de seguridad del equipo.

El fabricante recomienda realizar una calibracion de las fuentes de corriente en
un intervalo de 12 meses.




Eliminacion

Certificacion de
seguridad

Proteccion de
datos

Derechos de au-
tor

Se recomienda que un electricista especializado homologado realice una com-
probacioén relacionada con la técnica de seguridad en los siguientes casos

- Tras cualquier cambio

- Tras montajes o transformaciones

- Tras reparacion, cuidado y mantenimiento

- Al menos cada doce meses.

Para la comprobacion relacionada con la técnica de seguridad se deben observar
las normas y directivas nacionales e internacionales.

Su centro de servicio le proporcionara informacién mas detallada para la com-
probacién relacionada con la técnica de seguridad y la calibracion. Bajo deman-
da, también le proporcionara la documentacidon necesaria.

iNo tire este aparato junto con el resto de las basuras domeésticas! De conformi-
dad con la Directiva europea sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos
y su transposicion al derecho nacional, los aparatos eléctricos usados deben ser
recogidos por separado y reciclados respetando el medio ambiente. Asegurese
de devolver el aparato usado al distribuidor o solicite informacidn sobre los siste-
mas de desecho y recogida locales autorizados. iHacer caso omiso a esta directi-
va de la UE puede acarrear posibles efectos sobre el medio ambiente y su salud!

Los equipos con delcaracién de conformidad UE cumplen los requisitos funda-
mentales de la directiva de baja tensidn y compatibilidad electromagnética (por
ejemplo, las normas de producto relevantes de la serie de normas EN 60 974).

Fronius International GmbH declara mediante la presente que el equipo cumple
la Directiva 2014/53/UE. El texto completo de la declaracion de conformidad UE
esté disponible en la siguiente direccion de Internet: http://www.fronius.com

Los equipos identificados con la certificacion CSA cumplen las disposiciones de
las normas relevantes para Canadéay EE. UU.

El usuario es responsable de la salvaguardia de datos de las modificaciones fren-
te a los ajustes de fabrica. El fabricante no es responsable en caso de que se bo-
rren los ajustes personales.

Los derechos de autor respecto al presente manual de instrucciones son propie-
dad del fabricante.

El texto y las ilustraciones corresponden al estado de la técnica en el momento
de la impresidn. Reservado el derecho a modificaciones. El contenido del manual
de instrucciones no justifica ningun tipo de derecho por parte del comprador.
Agradecemos cualquier propuesta de mejora e indicaciones respecto a errores en
el manual de instrucciones.
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Generalidades

Concepto del
sistema

Funcion "Limita-
cion en el limite
de potencia"

La fuente de potencia TransSteel (TSt)
2200 es una fuente de potencia com-
pletamente digitalizada y controlada
por microprocesador.

La fuente de potencia ha sido concebi-

da para la soldadura de acero y puede

ser utilizada para los siguientes proce-

dimientos de soldadura:

- Soldadura MIG/MAG

- Soldadura por electrodo

- Soldadura TIG con cebado por
contacto

La unidad central de control y regulacion de la fuente de potencia est4 acoplada
a un procesador digital de sefales. La unidad central de control y regulacién y el
procesador de sefiales controlan todo el proceso de soldadura.

Durante el proceso de soldadura se miden continuamente los datos reales, reac-
cionando inmediatamente a los cambios. Los algoritmos de regulacion garantizan
que se mantenga el estado nominal deseado.

La fuente de potencia dispone de la funcidon de seguridad "Limitacion en el limite
de potencia”.

La funcidn solo se encuentra disponible para el procedimiento de soldadura
MIG/MAG sinérgica estandar.

Funcionamiento:

La fuente de potencia reduce la potencia de soldadura en caso necesario para
evitar que el arco voltaico se apague durante la soldadura al alcanzar el limite de
potencia de la fuente de potencia. Los parametros reducidos se muestran en el
panel de control hasta el siguiente inicio de la soldadura o la siguiente modifica-
cidon de pardmetros.

Gracias a todo ello se consigue:

- Un proceso de soldadura preciso

- Una alta repetibilidad de todos los resultados
- Unas excelentes propiedades de soldadura

En cuanto la funcidon esta activada, en el panel de control parpadea la indicacion
del parametro de velocidad de hilo.

N 7
-0, -
A3
700N

El parpadeo persiste hasta la proxima vez que se inicia la soldadura o se modifi-
can los parametros.
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Soldadura MIG/MAG

Soldadura TIG

Campos de apli-

cacion

Soldadura por electrodo
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Advertencias en En la fuente de potencia hay advertencias y simbolos de seguridad. Estas adver-
el equipo tencias y simbolos de seguridad no deben quitarse ni se debe pintar encima. Las
notas y simbolos advierten de errores de manejo que pueden causar lesiones per-

sonales graves y dafios materiales.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
@ Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
® Always wear a face shield and long sleeves when
Servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.
® Do not touch live electrical parts.
@ Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.

M}:H

) FUMES AND GASES can be hazardous.
® Keep your head out of the fumes.
@ Ventilate area, or use breathing device.
B

® Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
s manufacturer s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.
f-ﬁg ® Do not weld near flammable material.
o Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power

® Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.

® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
© Installation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L ARG peut etre hasardeux.
e Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

“Safety In Welding and Cutting”

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard 749.1,

~
]
o
=
=]
o

o
o
N
IN

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

- Steel: 3-4 @)

¢Jlll) e

La soldadura es peligrosa. Se deben cumplir las siguientes condiciones previas

fundamentales para garantizar un trabajo adecuado con el equipo:

- Suficiente cualificacion para soldar

- Equipo de soldadura adecuado

- Mantener alejadas de la fuente de potencia y del proceso de soldadura a las
personas no implicadas.
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)

Realizar las funciones descritas cuando se hayan leido y comprendido por com-

pleto los siguientes documentos:

- Este manual de instrucciones

- Todos los manuales de instrucciones de los componentes del sistema, espe-
cialmente las normas de seguridad

54

No arrojar los dispositivos usados en la basura, sino eliminarlos de acuerdo con
las normas de seguridad.

Mantener las manos, pelo, ropa y herramientas alejados de las partes moviles, co-
mo por ejemplo:

- Ruedas dentadas

- Rodillos de avance

- Bobinas de hilo y electrodos de soldadura

No introducir la mano en las ruedas dentadas del accionamiento del hilo o en las
piezas giratorias del accionamiento.

Las cubiertas o piezas laterales deben abrirse/retirarse Unicamente mientras du-
ren los trabajos de mantenimiento y reparacion.



Descripcion de Determinadas versiones de equipos llevan las advertencias en el propio equipo.

las advertencias

en el equipo La disposicion de los simbolos puede variar.

A

©

O

iAdvertencia! jCuidado!
Los simbolos identifican posibles peligros.

A Los rodillos impulsores pueden causar lesiones en los dedos.

Durante el servicio, el hilo de soldadura y las partes de accionamiento se
encuentran bajo tension de soldadura.
iMantener las manos y los objetos metalicos alejados!

1 1.1 1.3

X A
- @
— 2

=\

2

o

1.

Las descargas eléctricas pueden ser mortales.

1.1

Llevar guantes aislantes secos. No entrar en contacto con el electrodo de
soldadura con las manos desprotegidas. No llevar guantes humedos o
dafados.

1.2

Utilizar una base aislante contra el suelo y la zona de trabajo como pro-
teccién contra descargas eléctricas.

1.3

Antes de comenzar a trabajar con el equipo, desconectarlo de la red, ex-
trayendo la clavija para la red o interrumpiendo la alimentacion principal.

2.1 2.2 2.3

BRI NS

2.

La inhalacidn de humo de soldadura puede ser nociva para la salud.

2.1

Mantener la cabeza alejada del humo de soldadura generado.
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2.2 Utilizar una ventilacion forzada o una aspiracion local para evacuar el hu-
mo de soldadura.

2.3 Eliminar el humo de soldadura con un ventilador.

3.2 .V‘%v‘
4 %4% @

3 Las chispas de soldadura pueden provocar una explosidon o un incendio.

3.1 Mantener los materiales inflamables alejados del proceso de soldadura.
No se debe soldar cerca de materiales inflamables.

3.2 Las chispas de soldadura pueden provocar un incendio. Mantener los ex-
tintores de incendios preparados. En caso necesario, nombrar a un super-
visor que sea capaz de manejar el extintor.

3.3 No soldar bidones ni depdsitos cerrados.

4 4.1
AN e ! |
T + 00+ =+
YA x M~

\

4. Los rayos del arco voltaico pueden quemar los ojos y causar lesiones en la
piel.

4.1 Llevar una proteccion para la cabeza y gafas de proteccion. Utilizar pro-
teccion auditiva y un cuello camisero con botdn. Utilizar una careta de sol-
dadura con la tonalidad correcta. Llevar ropa de proteccién adecuada en

todo el cuerpo.

XX, XXXX, XXXX *

5. Antes de realizar trabajos en la maquina o soldar:
iFamiliarizarse con el equipo y leer las instrucciones!

6. No se debe eliminar ni pintar la pegatina con las advertencias.

* Numero de pedido del fabricante de la pegatina




Elementos de manejo y conexiones
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Panel de control

General

Seguridad

Panel de control

Debido a las actualizaciones de software, el equipo puede contar con funciones
que no se describan en este manual de instrucciones o al revés.

Ademas, alguna ilustracién puede variar ligeramente con respecto a los elemen-
tos de manejo de su equipo. No obstante, el funcionamiento de los elementos de
manejo es idéntico.

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-
te.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Leerycomprender este documento.

» Leerycomprender todos los manuales de instrucciones de los componentes
del sistema, en particular las normas de seguridad.

oo|| A

(1) Indicacidn para soldadura por puntos
La indicacion para soldadura por puntos se ilumina en los siguientes casos:
- Elmodo de operacion "Soldadura por puntos / Soldadura intermiten-
te" estd seleccionado
- El pardmetro SPt (Tiempo de soldadura por puntos / Intervalo de
tiempo de soldadura) del menu de configuracion no esta ajustado a
OFF

(2) Indicacion de la soldadura intermitente de 2 tiempos

La indicacion de la soldadura intermitente de 2 tiempos se ilumina cuan-

do:

- Elmodo de operacion "Soldadura por puntos / Soldadura intermiten-
te" esta seleccionado

- El parametro SPb (Tiempo de pausa de soldadura por puntos / Inter-
valo) esté ajustado a un valor mayor que O

- El pardmetro Int (intervalo) esta ajustado a 2T

(3) Indicacidn para la soldadura intermitente de 4 tiempos
La indicacion para la soldadura intermitente de 4 tiempos se ilumina cuan-
do:
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- Elmodo de operacion "Soldadura por puntos / Soldadura intermiten-
te" esta seleccionado

- El parametro SPb (Tiempo de pausa de soldadura por puntos / Inter-
valo) estd ajustado a un valor mayor que O

- el pardmetro Int (intervalo) esta ajustado a 4T

(4) Indicaciéon Hold
Al finalizar cada soldadura, se memorizan los valores reales actuales de la
corriente de soldadura y de la tension de soldadura: la indicacion HOLD
estd iluminada

(5) Indicacion arco voltaico de transiciéon

Entre el arco voltaico corto y el arco voltaico de rociadura se origina un ar-
co voltaico de transicién con proyecciones. Para indicar este margen criti-
co se ilumina la indicacion de arco voltaico de transicion.




(6)
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(6)

Tecla "Seleccidn de parametros izquierda"
Para seleccionar los siguientes parametros

Una vez seleccionado el pardametro, se ilumina el simbolo correspondiente.
Espesor de chapa en mm o pulgadas (parametro sinérgico)?
Si no se conoce, por ejemplo, la corriente de soldadura a elegir, la indica-

cion del espesor de chapa es suficiente. Al indicar un parametro sinérgico,
el resto de parametros sinérgicos se ajustan automaticamente.

A

Corriente de soldadura en amperios)?

Antes de comenzar la soldadura, se indica automaticamente un valor de
orientacion obtenido segun los pardmetros programados. Durante el pro-
ceso de soldadura se muestra el valor real actual.

o,
[

Velocidad de hilo en m/min o ipm *) (parametro sinérgico)?

1 Si uno de estos pardmetros esta seleccionado, en el procedimiento de soldadu-
ra MIG/MAG sinérgica estdndar también se ajustan todos los demas pardmetros
sinérgicos gracias a la funcion sinérgica.
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(7D Tecla "Seleccidon de parametros derecha"
Para seleccionar los siguientes parametros

Una vez seleccionado el pardametro, se ilumina el simbolo correspondiente.

i

Correccion de la longitud de arco voltaico
Para corregir la longitud de arco voltaico

\"/

Tensién de soldadura en V (parametro sinérgico)*

Antes de comenzar la soldadura, se indica automaticamente un valor de
orientacion obtenido segun los parametros programados. Durante el pro-
ceso de soldadura se muestra el valor real actual.

o

Dinamica

Para influir en la dindmica de cortocircuito en el momento de la transicion
del desprendimiento de gota

- ... Arco voltaico mas duro y estable

O ... Arco voltaico neutro

+ ... Arco voltaico suave y con pocas proyecciones

kJ

Entrada de energia real?
Para indicar la energia que va a utilizarse en la soldadura

1 Si uno de estos parametros esta seleccionado, en el procedimiento de soldadu-
ra MIG/MAG sinérgica estdndar también se ajustan todos los demas pardmetros
sinérgicos gracias a la funcion sinérgica.

2 Solo se puede seleccionar este parametro si el parametro EnE en el menu de
configuracion, nivel 2 esta ajustado a ON (CON).

El valor se incrementa continuamente durante la soldadura, segun la entrada de
energia que aumenta constantemente.

Hasta el siguiente inicio de soldadura o una nueva conexién de la fuente de po-



tencia, se guarda el valor definitivo después del final de la soldadura: la indica-
cion HOLD esta iluminada.
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> 2 A & iV m <
(&) —— ™=\, 2 1 (10)
-Ste.el
(0) ——gei L (1)
8 AlMg .023 =8 0,6
B AISi .030mm 0,8 Ar100% =8
@ Rutil/E71T .035mm 0,9 CO0,100% =
8 Metal Cored .040 =m 1,0 Ar +2-5% CO, H8
(8) Botén test de gas
Para ajustar la cantidad requerida de gas en el regulador de presion de
gas o para llenar el juego de cables de la antorcha con gas protector.
Después de pulsar el boton test de gas, el gas protector fluye durante 30
segundos. Volviendo a pulsar la tecla se cancela este proceso.
(9) Rueda de ajuste izquierda
Para modificar los pardmetros de espesor de chapa, corriente de soldadu-
ra y velocidad de hilo, asi como los parametros en el menu de configura-
cion
(10) Tecla para enhebrar hilo
Para el enhebrado sin gas en el juego de cables de la antorcha.
Mientras se mantiene pulsada la tecla, el accionamiento de hilo trabaja
con la velocidad de enhebrado de hilo.
(11) Rueda de ajuste derecha

Para modificar los pardmetros de correccion de la longitud de arco voltai-
co, tension de soldadura y dinamica, asi como los parametros en el menu
de configuracion




| I —_—J
B Steel
@B CrNistainless
@8 CuSi inch  mm
m AlMg .023 18 0,6
8 AISi .030 8 0,8 Ar 100% =B
@8 Rutil/E717 .035m8 0,9 C0,100% ==
8 Metal Cored .040 =8 1,0 Ar +2-5% CO, B
B Self-shielded .045 08 1,2 Ar+15-25% CO, 1B
(12)—— S A
MANUAL
I SYNERGIC
(13) 14) (15) (16) (17)

(12) Tecla"Tipo de material"
Para seleccionar el material de aporte utilizado

(13) Teclade guardar1
Para guardar un EasyJob

(14) Tecla"Modo de operacién"
Para seleccionar el modo de operacion

18 2 T =modo de operacioén de 2 tiempos

$$,7-= operacion de 4 tiempos

S4T M\ s 4 T = operacion especial de 4 tiempos
eee/mmm Soldadura por puntos / Soldadura intermitente

(15) Tecla "Diametro de hilo"
Para seleccionar el didametro de hilo empleado.

(16) Teclade guardar2
Para guardar un EasyJob

(27)  Tecla "Procedimiento”
Para seleccionar el procedimiento de soldadura
MANUAL = soldadura manual MIG/MAG estandar
SYNERGIC = soldadura MIG/MAG sinérgica estandar
STICK = soldadura por electrodo
TIG = soldadura TIG

(18) Tecla"Gas protector"
Para seleccionar el gas protector utilizado.
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Bloqueo de te-
clas

38

Existe la posibilidad de activar un bloqueo de teclas para impedir cambios acci-

dentales del ajuste en el panel de control. Mientras el bloqueo de teclas esta ac-

tivo:

- No pueden efectuarse ajustes en el panel de control.

- Se pueden mostrar los ajustes de parametros.

- Se puede cambiar entre los EasyJob si antes de activar el bloqueo de teclas
ya habia un EasyJob seleccionado.

Activar/desactivar el bloqueo de teclas:
Bloqueo de teclas activado:

iV o
Izl En las indicaciones aparece el mensaje
. "CLO | SEd".
|
1
I
}

FA N prey I H Bloqueo de teclas desactivado:
En las indicaciones aparece el mensaje
"OP | En".



Conexiones, interruptores y componentes
mecanicos

Seguridad

& A iPELIGRO!
Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-
te.
La consecuencia pueden ser graves danos personales y materiales.
» Leerycomprender este documento.
» Leerycomprender todos los manuales de instrucciones de los componentes

del sistema, en particular las normas de seguridad.

Lado frontaly
posterior de la
fuente de poten-
cia

(1) Borna de conexién de la antor-
cha de soldadura
para alojar la antorcha de solda
dura

(2) (-) Borna de corriente con cie-

(1) 8; rre de bayoneta
Sirve para:
- Conectar el cable de masa
(®) o del inversor de polaridad
en caso de la soldadura

MIG/MAG (segun el elec-

(6) trodo de soldadura)

- Conectar el cable de elec-
trodo o el cable de masa en
la soldadura por electrodo
(segun el tipo de electrodo)

- Conectar la antorcha TIG

(3) Borna de conexion TMC (TIG Multi Connector)
Para conectar la antorcha TIG

(4) (+) Borna de corriente con cierre de bayoneta
Sirve para:
- Conectar el inversor de polaridad o el cable de masa en caso de la sol-
dadura MIG/MAG (segun el electrodo de soldadura)
- Conectar el cable de electrodo o el cable de masa en la soldadura por
electrodo (segun el tipo de electrodo)
- Conectar el cable de masa para la soldadura TIG

(5) Aberturas de ventilacién (aberturas de salida de aire)
Para la refrigeracion de los equipos

(6) Inversor de polaridad
Para seleccionar el potencial de soldadura aplicado en la antorcha
MIG/MAG
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Vista lateral
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(11)(10)

9)

(1)

)

(7)

Conexion de gas MIG/MAG
Para la alimentacion de gas pro-
tector de la borna de conexion
de la antorcha de soldadura (1)

(8)

Interruptor de red
Para encender y apagar la fuen-
te de potencia

(9)

Aberturas de ventilacion (aber-
turas de entrada de aire)

Para la refrigeracion de equi-
pos; detras se encuentra el fil-
tro de aire

(10)

Cable de red con soporte de re-
fuerzo

No estd premontado en todas
las variantes de equipos

(11)

Conexion de gas TIG

Para la alimentacion de gas pro-
tector de la borna de corriente
negativa (2)

(2)

Alojamiento de la bobina de hi-
lo D100 con freno

Para alojar bobinas de hilo nor-
malizadas con un diametro
maximo de 100 mm (3.94 in.)

(2)

Alojamiento de la bobina de hi-
lo D200 con freno

Para alojar bobinas de hilo nor-
malizadas con un didmetro max.
de 200 mm (7.87 in.) y un peso
max. de 6,8 kg (14.99 lbs.)

(3)

Accionamiento a 2 rodillos




Antes de la instalacion y puesta en
servicio
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Generalidades

Seguridad

Utilizacion pre-
vista

Condiciones de
emplazamiento

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

» Todos los trabajos y funciones descritos en este documento deben ser reali-
zados solo por personal técnico formado.

» Leerycomprender por completo este documento.

» Leery comprender todas las normas de seguridad y documentaciones para
el usuario de este equipo y los componentes del sistema.

La fuente de corriente esta disefada exclusivamente para la soldadura MIG/
MAG, la soldadura por electrodo y la soldadura TIG.

Cualquier otro uso se considera como no previsto por el disefio constructivo.

El fabricante declina cualquier responsabilidad frente a los dafios que se pudie-
ran originar.

También forman parte de la utilizacion prevista:
- Elcumplimiento de las observaciones del manual de instrucciones.
- Elcumplimiento de los trabajos de inspeccion y mantenimiento.

El equipo estda homologado segun el tipo de proteccidon IP23, lo que significa:

- Proteccioén contra la penetracion de cuerpos extrafos sélidos cuyo @ sea su-
perior a 12 mm (0.49 in.)

- Proteccion contra pulverizado de agua hasta un dngulo de 60° con respecto
a la vertical.

El equipo puede ser colocado y utilizado en el exterior, segun el tipo de protec-
cion IP23.

Se debe proteger el mismo contra la accion directa de la humedad (por ejemplo,
lluvia).

/\  iPELIGRO!

Riesgo originado por la caida o el vuelco de equipos.
El resultado puede ser lesiones personales graves y dafios materiales.
» Colocar el equipo siempre sobre una base firme y nivelada.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica debido al polvo con conductividad

eléctrica en el interior del equipo.

El resultado puede ser lesiones personales graves y dafios materiales.

» Solo se debe utilizar el equipo con el filtro de aire montado. El filtro de aire
supone un dispositivo de seguridad esencial para alcanzar el tipo de protec-
cion IP 23.

El canal de ventilacion supone un dispositivo de seguridad esencial. Al elegir el
sitio de colocacion se debe observar que el aire de refrigeracion pueda circular
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Acoplamiento a
la red

44

libremente por las aberturas de ventilacién frontales y posteriores. El aparato no
debe aspirar el polvo con conductividad eléctrica, como el producido, por ejem-
plo, por trabajo de esmerilado.

Los equipos estan construidos para la tension de red indicada en la placa de ca-
racteristicas. Si su modelo de equipo no viniese con cable de red ni clavija para la
red, se deben montar observando las correspondientes normativas nacionales.
Los fusibles necesarios para la alimentacion de red se especifican en los datos
técnicos.

/\  iPRECAUCION!

Peligro originado por instalacion eléctrica sin las dimensiones adecuadas.
Pueden causar graves dafos materiales.
» Laalimentacion de red y la proteccion por fusible se deben dimensionar
segun la alimentacion principal disponible.
Rigen los datos técnicos indicados en la placa de caracteristicas.




Operacion con generador

Potencia del ge-
nerador necesa-
ria

La fuente de potencia es apta para generadores.

Para el dimensionamiento de la potencia necesaria del generador, se requiere la
maxima potencia aparente S5 de la fuente de potencia.

La maxima potencia aparente S nax de la fuente de potencia se calcula de la si-
guiente manera:
Simax = Iimax X Uz

I1max Y U1 segun la placa de caracteristicas del aparato o los datos técnicos.

La potencia aparente necesaria del generador Sggy se calcula con la ayuda de la
siguiente formula aproximada:
SGEN = Simax X 1,35

Si la soldadura no se realiza a pleno rendimiento, puede utilizarse un generador
mas pequeno.

jOBSERVACION!

iLa potencia aparente del generador Sy no debe ser inferior a la maxima po-
tencia aparente S5, de la fuente de potencial

En caso de servicio de equipos monofasicos en generadores trifasicos, debe te-
nerse en cuenta que la potencia aparente indicada para el generador solo suele
estar disponible en su totalidad para las tres fases del generador. Si fuera nece-
sario, recabar informacion mas detallada sobre la potencia de cada fase indivi-
dual del generador a través del fabricante del generador.

jOBSERVACION!

La tensidn proporcionada por el generador en ningin caso debe quedar por de-
bajo de la tolerancia de la red o excederla.
En el apartado "Datos técnicos" se indica la tolerancia de la red.
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Fusibles de red

Fusibles de red
ajustables
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El fusible de red ajustado en la fuente de potencia sirve para limitar la corriente
que recibe la fuente de potencia de la red y, por lo tanto, también la posible co-
rriente de soldadura. De este modo, se evita la activacion inmediata del disyuntor
automatico (por ejemplo, en la caja de fusibles).

Segun la tension de red y el disyuntor automatico utilizado puede seleccionarse
el fusible de red deseado en la fuente de potencia.

La siguiente tabla muestra las tensiones de red y los valores de fusible que impli-
can una limitacion de la corriente de soldadura.

TransSteel 2200:

Tension de red

Ajuste de pais

Valor de fusible de la fuente de po-
tencia

Limitacion de la corriente de soldadu-
ra

230V Soldadura MIG/MAG:
Std max. 145 A; 110 A con 100 %*
10 A Soldadura por electrodo:
max. 125 A; 90 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 180 A; 135 A con 100 %*
230V Soldadura MIG/MAG:
Std max. 170 A; 140 A con 100 %*
13 A Soldadura por electrodo:
max. 150 A; 120 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 200 A; 160 A con 100 %*
230V Soldadura MIG/MAG:
Std max. 210 A; 150 A con 100 %*
16 A Soldadura por electrodo:

max. 180 A; 130 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 230 A; 170 A con 100 %*

TransSteel 2200 MV:

Tension de red

Ajuste de pais

Valor de fusible de la fuente de po-
tencia

Limitacion de la corriente de soldadu-
ra

120V
Std
10 A

Soldadura MIG/MAG:

max. 100 A; 75 A con 100 %*
Soldadura por electrodo:
max. 85 A; 55 A con 100 %*
Soldadura TIG:

max. 130 A; 95 A con 100 %*




Tension de red

Ajuste de pais

Valor de fusible de la fuente de po-
tencia

Limitacion de la corriente de soldadu-
ra

120V Soldadura MIG/MAG:
Std max. 105 A; 80 A con 100 %*
13 A Soldadura por electrodo:
max. 90 A; 70 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 135 A; 105 A con 100 %*
120V Soldadura MIG/MAG:
us max. 105 A; 80 A con 100 %*
15 A Soldadura por electrodo:
max. 90 A; 70 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 135 A; 105 A con 100 %*
120V Soldadura MIG/MAG:
Std max. 115 A; 105 A con 100 %*
16 A Soldadura por electrodo:
max. 100 A; 85 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 140 A; 130 A con 100 %*
120V Soldadura MIG/MAG:
us max. 135 A; 105 A con 100 %*
20 A Soldadura por electrodo:
max. 110 A; 90 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 160 A; 130 A con 100 %*
230V Soldadura MIG/MAG:
Std max. 145 A; 110 A con 100 %*
10 A Soldadura por electrodo:
max. 125 A; 90 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 180 A; 135 A con 100 %*
230V Soldadura MIG/MAG:
Std max. 170 A; 140 A con 100 %*
13 A Soldadura por electrodo:
max. 150 A; 120 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 200 A; 160 A con 100 %*
230V Soldadura MIG/MAG:
Std max. 210 A; 150 A con 100 %*
16 A Soldadura por electrodo:
max. 180 A; 130 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 230 A; 170 A con 100 %*
240V Soldadura MIG/MAG:
us max. 210 A; 150 A con 100 %*
15 A Soldadura por electrodo:

max. 180 A; 130 A con 100 %*
Soldadura TIG:
max. 230 A; 170 A con 100 %*
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El ajuste de 20 A solo es posible cuando:

- Se ha seleccionado "EE. UU." en el ajuste de pais

- Laalimentacion de red dispone de un fusible de 20 A

- La fuente de potencia esté siendo alimentada con una tensién de red de 120
\Y

Indicaciones del 100 % = soldadura sin limitacion de tiempo, sin pausas para
el enfriamiento.

Las indicaciones de la corriente de soldadura son aplicables a una temperatura
ambiente de 40 °C (104 °F).

Una desconexion de seguridad impide la activacion del disyuntor automatico en
caso de mayores potencias de soldadura. La desconexion de seguridad determina
la posible duracion de soldadura sin que se produzca ninguna activacion del dis-
yuntor automatico. Si se produce un exceso del tiempo de soldadura calculado
previamente, se desconecta la corriente de soldadura y se emite la indicacion del
codigo de servicio "toF". Al lado de la indicacion "toF" comienza inmediatamente
una cuenta atras indicando el tiempo de espera restante hasta volver a estable-
cer la disposicion de soldadura de la fuente de potencia. A continuacion se apaga
el mensaje y la fuente de potencia vuelve a estar lista para el uso.

La desconexidn de seguridad limita las corrientes maximas del proceso seleccio-
nado en cada caso, en funcion del fusible ajustado. Por lo tanto, puede ocurrir
que no se puedan soldar los puntos de trabajo memorizados en caso de haber si-
do guardados antes de ajustar el fusible.

Si aun asi se realiza la soldadura con uno de estos puntos de trabajo, entonces la
fuente de potencia trabaja en el valor limite del fusible del sistema de soldadura
y la limitacion de potencia se encuentra activa. Se debe volver a memorizar el
punto de trabajo segun la limitacion de corriente.



Montar la cinta portadora

fuente de co-

Montar la cinta
portadoraen la
rriente
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MIG/MAG
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Puesta en servicio

Conectar la an- E' Equipar la antorcha de soldadura antes de la conexion a la fuente de potencia
torcha segun el manual de instrucciones de la antorcha de soldadura: Montar los
MIG/MAG consumibles en el cuello antorcha. Montar la sirga de guia de hilo.

—

E' Abrir el tornillo moleteado (1) algunas vueltas para poder deslizar la antorcha
de soldadura con suavidad en la conexion de la antorcha de soldadura.

/\  iPRECAUCION!

Existe peligro si la antorcha de solda-
dura no esta completamente introdu-
cida.

Como consecuencia se pueden produ-

cir danos materiales en el equipo.

» Alintroducir la antorcha de solda-
dura, asegurarse de que se en-
cuentra en la posicién final correc-
ta.
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iPRECAUCION!

A

Peligro originado por una antorcha de

soldadura no atornillada correcta-

Como consecuencia se pueden produ-

cir dafios materiales en el equipo.
atornillarse siempre con el par de
apriete indicado.

mente.
» Laantorcha de soldadura debe

de avance deben estar adaptados al didmetro del hilo a soldar, asi como a la alea-

A fin de garantizar el transporte 6ptimo del electrodo de soldadura, los rodillos
cién del hilo.

Colocar los rodi-
llos de avance
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1

Colocar la bobi-
na de hilo D100

Colocar la bobi-
na de hilo D200
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Introducir el A
electrodo de sol-

dadura Peligro originado por el efecto elastico del electrodo de soldadura bobinado.
Como consecuencia se pueden producir lesiones.
» Alintroducir el electrodo de soldadura en el accionamiento de hilo, se debe
sujetar bien el extremo del electrodo de soldadura.

iPRECAUCION!

Ajustar la presion de contacto segun

los siguientes datos

- De esta forma, el electrodo de sol-
dadura no se deforma y se garanti-
za un transporte correcto del hilo

Valores de orientacion para la presion
de contacto con rodillos de avance li-
SOs:

- Acero=3-4

- CrNi=3-4

Valores de orientacion para la presion
de contacto con rodillos de avance
dentados:

- Electrodos de hilo de relleno = 3
- Aluminio=1-3
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6 La conexién del cable de red a la fuen-
te de potencia solo es necesaria en ca-

Only so de fuentes de alimentacion multi-
TransSteel tension.
2200 mv

/A iPRECAUCION!

Peligro originado por la salida repentina del electrodo de soldadura al enhebrar
el hilo.
Como consecuencia se pueden producir lesiones.
» Llevar unas gafas de protecciéon adecuadas
Mantener la punta de la antorcha de soldadura alejada de la cara y del cuer-

>
po
» No orientar la punta de la antorcha de soldadura a personas

» Prestar atencion a que el electrodo de soldadura no entre en contacto con
piezas con conductividad eléctrica o conectadas a tierra (por ejemplo, caja,
etc.)
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Seleccionar el
ajuste de pais
deseado

Conectar la bo-
tella gas
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-
© (m/min, ipm) -
3

VANV AN

Proceso de enhebrar hilo (pulsar la te-
cla para enhebrar hilo ubicada en el
panel de control):

Mantener pulsada la tecla hasta un
segundo (pulsar la tecla breve-
mente): durante el primer segundo
la velocidad de hilo es de 1 m/min
(39.37ipm)

Mantener pulsada la tecla hasta
2,5 segundos: Transcurrido un se-
gundo, dentro de los 1,5 segundos
siguientes la velocidad de hilo au-
menta.

Mantener pulsada la tecla mas de
2,5 segundos: Después de un total
de 2,5 segundos se realiza un
transporte constante de hilo segun
la velocidad de hilo ajustada para
el parametro Fdi.

El ajuste de pais de la fuente de potencia define la unidad (cm + mm o pulga-

das) en la que se muestran los parametros de soldadura ajustados.

(pardmetro SEt)

El ajuste de pais se puede modificar en el nivel 2 del menu de configuracién

- Consultar la descripcion del pardametro SEt y la descripcion del ajuste
del pardmetro SEt en el apartado Menu de configuracion nivel 2 a partir

de la pagina 102

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por la caida de botellas gas.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.
» Colocar las botellas gas sobre una base firme y nivelada.

» Asegurar las botellas gas contra caidas.

» Tener en cuenta las normas de seguridad del fabricante de las botellas gas.




Conectar el in-

versor de polari-
dad y establecer
la pinza de masa

MIG/MAG

A

iOBSERVACION!

Riesgo originado por un inversor de

polaridad mal conectado.

La consecuencia pueden ser propieda-

des insuficientes de soldadura.

» Conectar el inversor de polaridad
segun el electrodo de soldadura
utilizado. En el embalaje del elec-
trodo de soldadura figura informa-
cion de si el electrodo de soldadu-
ra se debe soldar con (+) o con (-).
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Tendido correcto
de los juegos de
cables
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Ajustar el freno de los alojamientos de la bobina
de hilo

General Alojamiento de la bobina de hilo D200:
Ajustar el freno durante la primera puesta en marcha y después de cada cambio
de la bobina de hilo. Al hacerlo, proceder como se describe en el siguiente apar-
tado Ajustar el freno del alojamiento de la bobina de hilo D200.

Alojamiento de la bobina de hilo D100:

Ajustar el freno durante la primera puesta en marcha y después de cada cambio
de la bobina de hilo. Al hacerlo, proceder como se describe en el siguiente apar-
tado Ajustar el freno del alojamiento de la bobina de hilo D100

Después de soltar el pulsador de la an-
torcha (final de la soldadura, parada
del transporte de hilo), la bobina de hi-
lo no debe seguir girando.

Si este es el caso, ajustar el freno.
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Ajustar el freno
del alojamiento
de la bobina de

hilo D200

Ajustar el freno
del alojamiento
de la bobina de

hilo D100
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/\  iPRECAUCION!

Peligro originado por la salida del electrodo de soldaduray las piezas moviles.

El resultado puede ser lesiones personales y dafios materiales.

» Antes de comenzar los trabajos, poner el interruptor de red de la fuente de
potencia en la posicion - O - y separar la fuente de potencia de la red.

P Asegure todos los dispositivos y componentes indicados para que no se vuel-
van a conectar.

Ajustar el freno:

1 - Girar el freno hacia la derecha = El
efecto de frenado aumenta

- Girar el freno hacia la izquierda =
El efecto de frenado se reduce

/\  iPRECAUCION!

Peligro originado por la salida del electrodo de soldadura y piezas en movimien-

to.

La consecuencia pueden ser dafios personales y materiales.

» Antes de comenzar los trabajos, se debe poner el interruptor de red en la po-
sicion - O - y separar la fuente de potencia de la red

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

. Ajustar el freno:
\ E Girar el tornillo moleteado (1)
Tornillo moleteado firmemente
apretado = alto efecto de fre-
nado
- Tornillo moleteado ligeramente
apretado = bajo efecto de fre-

nado

(1)




Descripcidon de los modos de operacion MIG/MAG

Operacion de 2
tiempos

El modo de operacion "Operacion de 2 tiempos" es apropiado para:

- Trabajos de soldadura de fijacion
- Cordones de soldadura cortos

&
+
‘ ‘f t “
A |
“GPr GPo

Operacion de 2 tiempos
Explicacion de simbolos:
Accionar el pulsador de la antorcha
Soltar el pulsador de la antorcha

Abreviaturas utilizadas:

GPr  Tiempo de flujo previo de gas
I Corriente de soldadura
GPo Tiempo de postflujo de gas

Y

Mantener accionado el pulsador de la antorcha
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Operacion de 4 El modo de operacidn "Operacion de 4 tiempos" es apropiado para cordones de
tiempos soldadura largos.

& &
+ +
“ “
A |
GPr GPo

Operacidn de 4 tiempos
Explicacion de simbolos:
Accionar el pulsador de la antorcha Soltar el pulsador de la antorcha

Abreviaturas utilizadas:

GPr  Tiempo de flujo previo de gas
I Corriente de soldadura
GPo Tiempo de postflujo de gas
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Operacion espe- El modo "Operacion especial de 4 tiempos" es especialmente adecuado para sol-

cial de 4 tiempos dar materiales de aluminio a un rango de potencia alto. Durante la operacion es-
pecial de 4 tiempos el arco voltaico se inicia con menos potencia, lo que estabili-
za mas facilmente el arco voltaico.

\/

GPr SL SL GPo

Operacidn especial de 4 tiempos

Explicacion de simbolos:

& Y

Accionar el pulsador de la antorcha Mantener accionado el pulsador de la antorcha

Soltar el pulsador de la antorcha

Abreviaturas utilizadas:

GPr Tiempo de flujo previo de gas

I-S Corriente inicial

SL Slope: incremento / reduccidon continua de la corriente de soldadura
I Corriente principal

I-E Corriente final

GPo Tiempo de postflujo de gas
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Soldadura por El modo de operacion "Spot welding" (Soldadura por puntos) es apropiado para
puntos uniones soldadas de chapas solapadas.

e

-

|
A

\/

GPr SPt GPo

Soldadura por puntos
Explicacion de simbolos:
Accionar el pulsador de la antorcha Soltar el pulsador de la antorcha

Abreviaturas utilizadas:

GPr  Tiempo de flujo previo de gas

I Corriente de soldadura

SPt  Tiempo de punteado/intervalo de tiempo de soldadura
GPo Tiempo de postflujo de gas
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Soldadura inter- El modo de operacion "Soldadura intermitente de 2 tiempos" resulta adecuado
mitente de 2 para cordones de soldadura cortos en chapas finas para evitar que se caiga el
tiempos material base.

Y 0

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Soldadura intermitente de 2 tiempos

Explicacion de simbolos:

& Y

Accionar el pulsador de la antorcha Mantener accionado el pulsador de la antorcha

Soltar el pulsador de la antorcha

Abreviaturas utilizadas:

GPr Tiempo de flujo previo de gas

I Corriente de soldadura

SPt Tiempo de punteado/intervalo de tiempo de soldadura
SPb Intervalo de tiempo de pausa

GPo Tiempo de postflujo de gas
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Soldadura inter- El modo de operacion "Soldadura intermitente de 4 tiempos" resulta adecuado

mitente de 4 para cordones de soldadura més largos en chapas finas para evitar que se caiga
tiempos el material base.
é i, 6 i,
f‘F f‘{}:l
A I |
GPr SPt SPb SPt GPo

Soldadura intermitente de 4 tiempos

Explicacion de simbolos:

Accionar el pulsador de la antorcha Soltar el pulsador de la antorcha

Abreviaturas utilizadas:

GPr  Tiempo de flujo previo de gas

I Corriente de soldadura

SPt  Tiempo de punteado/intervalo de tiempo de soldadura
SPb Intervalo de tiempo de pausa

GPo Tiempo de postflujo de gas
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Soldadura manual MIG/MAG estandar

Generalidades

Parametros de
soldadura ajus-
tables

Soldadura ma-
nual MIG/MAG
estandar

Correcciones del
trabajo de solda-
dura

El procedimiento de soldadura manual MIG/MAG estandar es un procedimiento
de soldadura MIG/MAG sin funcion sinérgica.

La modificacién de un pardmetro no conlleva la adaptacion automatica de los
demas parametros. Todos los parametros modificables se deben ajustar de uno
en uno.

Para la soldadura manual MIG/MAG se dispone de los siguientes parametros:

- Velocidad de hilo
V Tension de soldadura

£YMN Dinamica: para influir en la dindmica de cortocircuito en el momento de la
transicion desprendimiento de gota

E| Pulsar la tecla "Procedimiento" para seleccionar MANUAL

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Pulsar la tecla "Modo de operacion”

para seleccionar el modo de operacion MIG/MAG deseado:

138 Operacion de 2 tiempos

2 Operacion de 4 tiempos

eee/mmm Soldadura por puntos / Soldadura intermitente
E' Seleccionar y ajustar el pardmetro "Velocidad de hilo"

o,
o

Seleccionar y ajustar el pardmetro "Tensién de soldadura”

\"/

Todos los valores nominales de pardmetros se memorizan hasta la siguiente mo-
dificacion aun cuando, entretanto, la fuente de potencia se apague y se vuelva a
encender.

E' Asegurar que se ha establecido la pinza de masa

E Asegurar que se ha establecido la alimentacién de gas protector
- Lafuente de potencia esta preparada para soldar

El parametro "Dinamica" permite optimizar adicionalmente el resultado de solda-
dura.

El parametro "Dinamica" sirve para influir en la dindmica de cortocircuito en el
momento de la transicion desprendimiento de gota:
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arco voltaico duro y estable
arco voltaico neutro
arco voltaico suave y con pocas proyecciones



Soldadura MIG/MAG sinérgica estandar

Soldadura E' Pulsar la tecla "Procedimiento” para seleccionar SYNERGIC
MIG/MAG

sinérgica STICK MANUAL

estandar TIG SYNERGIC

E' Pulsar la tecla "Modo de operacién"

19217 S4T M~
$84T coe/mmn

para seleccionar el modo de operacion MIG/MAG deseado:
£ ¥ Operacion de 2 tiempos

£ 2 Operacion de 4 tiempos

S4TMs 4T operacion especial de 4 tiempos

eeoe/mmm Soldadura por puntos / Soldadura intermitente

Puede ocurrir que los parametros ajustados en un componente del sistema
(mando a distancia, etc.) no se pueden modificar en el panel de control de la
fuente de potencia.

Pulsar la tecla "Tipo de material" para seleccionar el material de aporte em-
pleado

d

4| Pulsar la tecla "Didmetro de hilo" para seleccionar el didmetro del electrodo
de soldadura empleado

3

E' Pulsar la tecla "Gas protector” para seleccionar el gas protector empleado

a

E' Pulsar las teclas "Seleccidn de parametros"

[ <]

para seleccionar los parametros de soldadura que determinaran la potencia
de soldadura:

“# Espesor de chapa

A Corriente de soldadura
® Velocidad de hilo

V Tension de soldadura

Ajuste de los pardmetros de soldadura

o

Todos los valores nominales de parametros se memorizan hasta la siguiente mo-
dificacidon aun cuando, entretanto, la fuente de potencia se apague y se vuelva a
encender.

Asegurar que se ha establecido la pinza de masa

E' Asegurar que se ha establecido la alimentacion de gas protector
- Lafuente de potencia esta preparada para soldar
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Correcciones del
trabajo de solda-
dura

72

Los parametros "Correccién de la longitud de arco voltaico" y "Dinamica" permi-
ten optimizar adicionalmente el resultado de soldadura.

Correccion de la longitud de arco voltaico:

- = arco voltaico mas corto, reduccion de la tensidon de soldadura
0 = arco voltaico neutro
+ = arco voltaico mas largo, incremento de la tensién de soldadura

Dinamica:

Para influir en la dindmica de cortocircuito en el momento de la transicion des-
prendimiento de gota

- = arco voltaico duro y estable

(o) = arco voltaico neutro

+ = arco voltaico suave y con pocas proyecciones



Soldadura por puntos y soldadura intermitente

General

Soldadura por
puntos

Soldadura inter-
mitente

Los modos de operacion "Soldadura por puntos" y "Soldadura intermitente" son
procesos de soldadura MIG/MAG.

La soldadura por puntos se utiliza en uniones soldadas con un acceso unilateral
en chapas solapadas.

La soldadura intermitente se utiliza en el &mbito de las chapas finas.

Si la alimentacién del electrodo de soldadura no se realiza de forma continua, se
puede enfriar el bafio de fusidn en los intervalos de tiempo de pausa. En gran
medida se puede evitar que se produzca un calentamiento local excesivo y, en
consecuencia, una perforacion por quemadura del material base.

E Pulsar la tecla "Procedimiento" para seleccionar MANUAL o SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E| Pulsar la tecla "Modo de operacién”

para seleccionar el modo de operacion "Soldadura por puntos / Soldadura in-
termitente”

eoo/mmm

Ajustar el pardmetro SPt (Tiempo de soldadura por puntos / Intervalo de
tiempo de soldadura) al valor deseado en el menu de configuracion

Ajustar l;)S parametros deseados segun el procedimiento (MANUAL o SY-
NERGIC

E' Asegurar que se ha establecido la pinza de masa

E' Asegurar que se ha establecido la alimentacion de gas protector
- Lafuente de potencia esté preparada para soldar

E Pulsar la tecla "Procedimiento" para seleccionar MANUAL o SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Pulsar la tecla "Modo de operacion®

para seleccionar el modo de operacion "Soldadura por puntos / Soldadura in-
termitente”

eoo/mmm

Ajustar el parametro SPt (Tiempo de soldadura por puntos / Intervalo de
tiempo de soldadura) al valor deseado en el menu de configuracion
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Ajustar el parametro SPb (Tiempo de pausa de soldadura por puntos / Inter-
valo) al valor deseado en el menu de configuracién

Ajustar el pardmetro Int (intervalo) al valor deseado en el menu de configura-
cion

E' Ajustar los parametros deseados segun el procedimiento (MANUAL o SY-
NERGIC)

Asegurar que se ha establecido la pinza de masa

Asegurar que se ha establecido la alimentacion de gas protector
- Lafuente de potencia esta preparada para soldar



TIG
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MIG/MAG

Puesta en servicio

Puesta en servi-

cio
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6 La conexion del cable de red a la fuen-
te de potencia solo es necesaria en ca-

Only so de fuentes de alimentacion multi-
TransSteel tension.
2200 MV

/\  iPRECAUCION!

Peligro originado por un proceso de
soldadura que arranca accidentalmen-
te.

La consecuencia pueden ser dafnos

personales y materiales.

» Una vez conectada la fuente de
potencia, se debe asegurar que el
electrodo de tungsteno no entre
en contacto de forma accidental o
descontrolada con piezas conduc-
toras de electricidad o conectadas
a tierra (por ejemplo, la carcasa,
etc.).

NN

Soldadura TIG E' Pulsar la tecla "Procedimiento" para seleccionar TIG
|E| Ajustar la corriente de soldadura deseada

En caso de utilizar una antorcha de soldadura con pulsador y conector TIG Multi
Connector (con el modo de operacién de 2 tiempos como ajuste de fabrica):

Situar la tobera de gas en el punto de cebado, de modo que entre el electro-
do de tungsteno y la pieza de trabajo haya una distancia de aproximadamente
2 hasta 3 mm (0.078 hasta 0.118 pulg.)

Enderezar lentamente la antorcha de soldadura hasta que el electrodo de
tungsteno entre en contacto con la pieza de trabajo

E' Mover hacia atras el pulsador de la antorcha y mantenerlo en esta posicidn
- El gas protector fluye

E' Levantar la antorcha de soldadura y llevarla a la posicion normal
- Elarco voltaico realiza la ignicion

Realizar soldadura

3] 4] 6]
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Seleccionar el - El ajuste de pais de la fuente de potencia define la unidad (cm + mm o pulga-
ajuste de pais das) en la que se muestran los parametros de soldadura ajustados.
deseado - El ajuste de pais se puede modificar en el nivel 2 del menu de configuracion
(pardmetro SEt)
- Consultar la descripcion del pardmetro SEt y la descripcion del ajuste
del pardmetro SEt en el apartado Menu de configuracidén nivel 2 a partir
de la pagina 102

Tendido correcto
de los juegos de
cables
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Descripcidon de los modos de operacion TIG

Operacion de 2
tiempos

80

—

tup tdown GPo

[1] 2]

Soldadura con el modo de operacidn de 2 tiempos:

Colocar el electrodo de tungsteno sobre la pieza de trabajo, mover hacia
atras el pulsador de la antorcha y mantenerlo en esta posicion => El gas pro-
tector fluye

|E| Elevar el electrodo de tungsteno => Se realiza la ignicion
E' Soltar el pulsador de la antorcha => Final de la soldadura

Explicacion de simbolos:

e — et

Mover hacia atrds el pulsador de la antorcha y Soltar el pulsador de la antorcha hacia delante
mantenerlo en esta posicion

Abreviaturas utilizadas:

GPo Tiempo de postflujo de gas

tup Fase UpSlope: incremento continuo de la corriente de soldadura
Duracién: 0,5 segundos

t4own: Fase Down-Slope: reduccion continua de la corriente de soldadura
Duracién: 0,5 segundos



Modo de opera-
cion de 4 tiem-
pos

1 2 [ [4] [5] (6]

Operacidon de 4 tiempos con reduccion intermedia I-2

Durante la fase de corriente principal, en la reduccion intermedia y utilizando el
pulsador de la antorcha, el soldador reduce la corriente de soldadura a la co-
rriente de descenso ajustada I-2.

Soldadura con el modo de operacion de 4 tiempos:

Colocar el electrodo de tungsteno sobre la pieza de trabajo, mover hacia
atras el pulsador de la antorcha y mantenerlo en esta posicion => El gas pro-
tector fluye

Levantar el electrodo de tungsteno => Inicio de soldadura con corriente ini-
cial I-S

E' Soltar el pulsador de la antorcha => Soldar con corriente principal I-1

Empujar hacia delante el pulsador de la antorcha y mantenerlo en esta posi-
cion => Activar la reduccion intermedia con la corriente de descenso I-2

E' Soltar el pulsador de la antorcha => Soldar con corriente principal I-1

E' Mover hacia atras el pulsador de la antorcha y mantenerlo en esta posicion
=> Reduccion a corriente final I-E

Soltar el pulsador de la antorcha => Final de la soldadura

Explicacion de simbolos:

%I“'“__I éﬁr-“_—l
Mover hacia atrds el pulsador de la antorcha y Soltar el pulsador de la antorcha hacia delante
mantenerlo en esta posicion

R i
Mover hacia atrds el pulsador de la antorcha y Soltar el pulsador de la antorcha hacia delante
mantenerlo en esta posicion

Abreviaturas utilizadas:
GPo Tiempo de postflujo de gas

I-S Fase de corriente inicial: calentamiento cuidadoso con escasa corriente de
soldadura, para colocar correctamente en posicion el material de aporte
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I-1 Fase de corriente principal (fase de corriente de soldadura): aportacion
uniforme de temperatura al material base calentado por el calor previo

I-E Fase de corriente final: para la prevencidn de fisuras de crater final o re-
chupes de crater final

I-2 Fase de corriente de descenso: reduccion intermedia de la corriente de
soldadura para evitar un calentamiento local excesivo del material base

ts Duracion de la corriente inicial

tup Fase UpSlope: incremento continuo de la corriente de soldadura
Duracién: 0,5 segundos

te Duracion de la corriente final

tgown: Fase DownSlope: reduccién continua de la corriente de soldadura
Duracion: 0,5 segundos



Soldadura por arco pulsado

Posibilidades de
aplicacion

Principio de fun-
cionamiento

La soldadura por arco pulsado significa soldar con una corriente de soldadura
pulsatoria. Se utiliza para la soldadura de tubos de acero en posicién forzada o
para la soldadura de chapas finas.

En este tipo de aplicaciones, la corriente de soldadura ajustada al comienzo de la

soldadura no tiene que ser necesariamente favorable para todo el proceso de sol-

dadura:

- En caso de una intensidad de corriente demasiado baja, la fusion del material
base no es suficiente.

- En caso de un calentamiento excesivo, existe peligro de que se produzca un
goteo del bafio de fusion liquido.

Después de un incremento acentuado, la reducida corriente basica I-G au-

menta hasta una corriente de pulsado I-P claramente superior y vuelve a

descender en funcion del tiempo ajustado Duty cycle dcY a la corriente basi-

ca I-G.

- En este caso, se obtiene una corriente de valor medio que es menor que la
corriente de pulsado I-P ajustada.

- Durante la soldadura por arco pulsado se realiza una fusion rapida de pe-

quenas secciones que también se van solidificando rapidamente.

La fuente de potencia regula los parametros "Duty-Cycle dcY" y "Corriente basi-
ca I-G" segun la corriente de pulsado ajustada (corriente de soldadura) y la fre-
cuencia de impulsos ajustada.

1/F-P
A deY

up down

Curva de la corriente de soldadura

Parametros ajustables:

I-S Corriente inicial

I-E Corriente final

F-P  Frecuencia de impulsos (1/F-P = intervalo entre dos impulsos)

I-P Corriente de pulsado (corriente de soldadura establecida)
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Parametros no ajustables:

tup UpSlope

tdown Down-Slope

dcY Duty-Cycle

I-G Corriente basica

Activar la solda- Ajustar un valor para el parametro de configuracion F-P (frecuencia de im-
dura por arco pulsos)
pulsado - Areade ajuste: 1-990 Hz

Para la descripcion de los pardmetros, véase el apartado Parametros para la sol-
dadura TIG a partir de la pagina 100.
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Electrodo
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Puesta en servicio

En el embalaje del electrodo figura in-
formacion de si el electrodo se debe
soldar con (+) o con (-).

Preparacion

La conexidn del cable de red a la fuen-
te de potencia solo es necesaria en ca-
so de fuentes de alimentacion multi-
tension.

Only
TransSteel
2200 vV
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/\  iPRECAUCION!

Peligro originado por un proceso de

soldadura iniciado involuntariamente.

El resultado puede ser lesiones perso-

nales y dafios materiales.

» En cuanto se encienda la fuente de
potencia, asegurarse de que el
electrodo no entre en contacto de
forma imprevista con piezas con
conductividad eléctrica o conecta-
das a tierra (por ejemplo, la caja,

etc.).
Seleccionar el - El ajuste de pais de la fuente de potencia define la unidad (cm + mm o pulga-
ajuste de pais das) en la que se muestran los parametros de soldadura ajustados.
deseado - El ajuste de pais se puede modificar en el nivel 2 del menu de configuracion

(pardmetro SEt)

- Consultar la descripcion del pardmetro SEt y la descripcion del ajuste
del pardametro SEt en el apartado Menu de configuracion nivel 2 a partir
de la pagina 102

Soldadura por E Pulsar la tecla "Procedimiento de soldadura” para seleccionar STICK

electrodo
STICK MANUAL
TIG - SYNERGIC
E' Ajustar la corriente de soldadura deseada
- Lafuente de potencia esta preparada para soldar

@

Tendido correcto
de los juegos de
cables
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Funciones para optimizar la soldadura

Dinamica

Funcion HotS-
tart (Hti)

Funcioén Anti-
Stick (Ast)

Dinamica:
Para influir en la dindmica de cortocircuito en el momento de la transicion des-
prendimiento de gota

- = arco voltaico duro y estable

(o} = arco voltaico neutro
+ = arco voltaico suave y con pocas proyecciones

Esta funcidn estd activada de fébrica.

Ventajas

- Mejora de las propiedades de cebado, incluso en caso de electrodos con in-
suficientes propiedades de cebado

- Fusidon mejorada del material base durante la fase inicial, por lo que el nUme-
ro de puntos frios es menor

- Prevencion practicamente total de inclusiones de escoria

1(A) Leyenda
A Hti Hot-current time = Tiempo de
Hti | corriente en caliente,
3 HCU > |, . s
300 O - 2 s, ajuste de fabrica 0,5 s
HCU HotStart-current = Corriente
I cebado en caliente,
200 o 100 - 200 %,
ajuste de fabrica 150 %
HCU| | Iy Corriente principal = Corriente
H de soldadura ajustada
| t(s) , .
; - Los parametros Htiy HCU se pueden

0,5 1 15 ajustar en el menu de configuracion.
Para la descripcion de los pardmetros,
véase el apartado Parametros para la
soldadura por electrodo a partir de la
pagina 101.

Funcionamiento

Durante el tiempo de corriente en caliente (Hti) ajustado, la corriente de soldadu-
ra aumenta hasta un valor determinado. Este valor (HCU) es superior a la corrien-
te de soldadura (Iy) ajustada.

Esta funcion estd activada de fabrica.

Con un arco voltaico que se acorte, la tension de soldadura puede descender
tanto que el electrodo tienda a quedarse adherido. Ademas, se puede producir
un recocido del electrodo.

El recocido se impide con la funcidon Anti-Stick activada. Si el electrodo comien-
za a quedarse adherido, la fuente de potencia desconecta inmediatamente la co-
rriente de soldadura. Después de separar el electrodo de la pieza de trabajo se
puede continuar el proceso de soldadura sin problemas.
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Desactivar la funcion:
E Poner el pardametro de configuracion Ast (Anti-Stick) a OFF (DES)

Para la descripcion de los parametros, véase el apartado Parametros para la sol-
dadura por electrodo a partir de la pagina 101.



EasyJobs
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Guardar y abrir los EasyJob

General - Lateclas de guardar permiten memorizar 2 EasyJob
- Se guardan los parametros ajustables en el panel de control
- No se guarda ningun parametro de configuracion

Guardar un Para memorizar los ajustes actuales del panel de control mantener pulsada
EasyJob una de las teclas de guardar, por ejemplo, numero 1

- La indicacion izquierda muestra "Pro"
- La indicacion izquierda cambia al cabo de poco tiempo al valor original

|E| Soltar la tecla de guardar

1

Abrir un EasyJob Para abrir los ajustes memorizados, pulsar brevemente una de las teclas de
guardar correspondientes, por ejemplo, numero 1

- El panel de control muestra los ajustes guardados

Borrar un Easy- Para borrar el contenido de memoria de una tecla de guardar, debe mante-
Job nerse pulsada la correspondiente tecla de guardar, por ejemplo, nUmero 1

- Laindicacién izquierda muestra "Pro"
- Laindicacion izquierda cambia al cabo de poco tiempo al valor original

|E| Seguir manteniendo pulsada la tecla de guardar

1

- La indicacion izquierda muestra "CLr"
- Al cabo de poco tiempo, ambas indicaciones muestran "---"

E Soltar la tecla de guardar

1
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Menu de configuracion
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Menu de configuracion nivel 1

Accederalmenu El acceso al menu de configuracion se describe mediante el procedimiento de
de configuracién  soldadura Synergic estandar MIG/MAG (SYNERGIC).

y abandonarlo, El acceso en todos los demas procedimientos de soldadura es idéntico.
modificar
parametros Acceder al menu de configuracion:

E| CHINEE Con la tecla "Procedimiento" seleccio-

nar el procedimiento SYNERGIC

S |_, DU Ahora el panel de control se encuentra

en el menu de configuracion del proce-
dimiento "Soldadura MIG/MAG
sinérgica estdndar". Se muestra el ulti-
mo pardmetro de configuracion selec-
cionado.

Modificar parametros:

E' Seleccionar el pardametro de configura-
) © cion deseado con la rueda de ajuste iz-

o6 @ quie.ro.la

Modificar el valor del parametro de
configuracion con la rueda de ajuste
derecha

Salir del menu de configuraciéon

MANUAL

SYNERGIC

:- —————— ——
raré[zle(tjros Para  Gpr  Tiempo de preflujo de gas
a soldadura ma- . .
nual MIG/MAG Unidad: Seg%mdos
estandar Margen de ajuste: 0 - 9,9

Ajuste de fabrica: 0,1

GPo Tiempo de postflujo de gas
Unidad: Segundos
Margen de ajuste: 0 - 9,9
Ajuste de fabrica: 0,5

Fdi Velocidad de enhebrado de hilo
Unidad: m/min (ipm)
Margen de ajuste: 1 - 18,5 (39.37 - 728.35)
Ajuste de fabrica: 10 (393.7)
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Parametros para
la soldadura
MIG/MAG
sinérgica
estandar
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I1Gc

Corriente de cebado
Unidad: Amperios

Margen de ajuste: 100 - 390
Ajuste de fabrica: 300

Ito

Longitud de hilo hasta la desconexidn de seguridad
Unidad: mm (pulgadas)

Margen de ajuste: OFF (DES), 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Ajuste de fabrica: OFF (DES)

La funcion de tiempo de cebado (Ito) es una funcion de seguridad.
Si la fuente de potencia no detecta ningun cebado después de la longitud
de hilo ajustada, se detiene el transporte de hilo.

SPt

Tiempo de soldadura por puntos
Unidad: Segundos

Margen de ajuste: OFF (DES), 0,3 - 5
Ajuste de fabrica: 1

SPt

Tiempo de pausa de soldadura por puntos

Unidad: Segundos

Margen de ajuste: OFF (DES), 0,3 - 10 (en pasos de 0,1 s)
Ajuste de fabrica: OFF (DES)

Int

Intervalo

Unidad: -

Margen de ajuste: 2T (2 tiempos), 4T (4 tiempos)
Ajuste de fabrica: 2T (2 tiempos)

FAC

Resetear la fuente de potencia

Mantener pulsada una de las teclas "Seleccion de parametros" durante 2
segundos para restablecer el estado de suministro.

Si en la indicacion digital aparece "PrG", entonces se ha reseteado la fuen-
te de potencia.

Al resetear la fuente de potencia, se borra gran parte de los ajustes efec-

tuados. Se conservan:

- los valores para la resistencia del circuito de soldadura y la inductan-
cia del circuito de soldadura

- Ajuste de pais

2nd

Segundo nivel del ment de configuracidn (ver el apartado "Ment de con-
figuracién, nivel 2")

GPr

Tiempo de flujo previo de gas
Unidad: segundos

Margen de ajuste: 0 - 9,9
Ajuste de fabrica: 0,1

GPo

Tiempo de postflujo de gas
Unidad: segundos

Margen de ajuste: 0 - 9,9
Ajuste de fabrica: 0,5



SL

Slope

Unidad: segundos
Margen de ajuste: 0 - 9,9
Ajuste de fabrica: 1

I-S

Corriente inicial

Unidad: % de la corriente de soldadura
Margen de ajuste: O - 200

Ajuste de fabrica: 100

I-E

Corriente final

Unidad: % de la corriente de soldadura
Margen de ajuste: 0 - 200

Ajuste de fabrica: 50

t-S

Duracion de la corriente inicial
Unidad: segundos

Margen de ajuste: 0 - 9,9
Ajuste de fabrica: 0

t-E

Duracion de la corriente final
Unidad: segundos

Margen de ajuste: 0 - 9,9
Ajuste de fabrica: O

Fdi

Velocidad de enhebrado de hilo

Unidad: m/min (ipm)

Margen de ajuste: 1 - 18,5 (39,37 - 728,35)
Ajuste de fabrica: 10 (393.7)

Ito

Longitud de hilo hasta la desconexion de seguridad
Unidad: mm (pulgadas)

Margen de ajuste: OFF (DES), 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Ajuste de fabrica: OFF

El tiempo de cebado (ito) es una funcién de seguridad. Si la fuente de po-
tencia no detecta una ignicion después de la longitud de cable estableci-
da, la alimentacion del hilo se detiene.

SPt

Tiempo de punteado
Unidad: segundos
Margen de ajuste: 0,3 -5
Ajuste de fabrica: 1

SPb

Tiempo de pausa de soldadura por puntos

Unidad: segundos

Margen de ajuste: DES (OFF), 0,3 - 10 (en pasos de 0,1 s)
Ajuste de fabrica: OFF

Int

Intervalo

Unidad: -

Margen de ajuste: 2T (2 tiempos), 4T (4 tiempos)
Ajuste de fabrica: 2T (2 tiempos)

FAC

Resetear la fuente de potencia
Mantener pulsada una de las teclas "Seleccion de parametros" durante 2
segundos para restablecer el estado de suministro.
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Si en la indicacion digital aparece "PrG", entonces se ha reseteado la fuen-
te de potencia.

Al resetear la fuente de potencia, se borra gran parte de los ajustes efec-

tuados. Se conservan:

- los valores para la resistencia del circuito de soldadura y la inductan-
cia del circuito de soldadura

- Ajuste de pais

2nd  Segundo nivel del ment de configuracidon (ver el apartado "Ment de con-
figuracién - Nivel 2")

Parametros para F-P

Frecuencia de impulsos
la soldadura TIG

Unidad: Hercios

Margen de ajuste: OFF (DES); 1 - 990
(hasta 10 Hz: en pasos de 0.1 Hz)
(hasta 100 Hz: en pasos de 1 Hz)
(mas de 100 Hz: en pasos de 10 Hz)
Ajuste de fabrica: OFF

tUP  UpSlope
Unidad: segundos
Margen de ajuste: 0,01 - 9,9
Ajuste de fabrica: 0,5

tdo Down-Slope
Unidad: segundos
Margen de ajuste: 0,01 - 9,9
Ajuste de fabrica: 1

I-S Corriente inicial
Unidad: % de la corriente principal
Margen de ajuste: 1 - 200
Ajuste de fabrica: 35

I-2 Corriente de descenso
Unidad: % de la corriente principal
Margen de ajuste: 1 - 100
Ajuste de fabrica: 50

I-E Corriente final
Unidad: % de la corriente principal
Margen de ajuste: 1 - 100
Ajuste de fabrica: 30

GPo Tiempo de postflujo de gas
Unidad: segundos
Margen de ajuste: 0 - 9,9
Ajuste de fabrica: 9,9

tAC Engrapado
Unidad: segundos
Margen de ajuste: OFF, 0,1 - 9,9
Ajuste de fabrica: OFF
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Parametros para
la soldadura por
electrodo

FAC

Resetear la fuente de potencia

Mantener pulsada una de las teclas "Seleccion de pardmetros” durante 2
segundos para restablecer el estado de suministro.

Si en la indicacion digital aparece "PrG", entonces se ha reseteado la fuen-
te de potencia.

Al resetear la fuente de potencia, se borra gran parte de los ajustes efec-

tuados. Se conservan:

- los valores para la resistencia del circuito de soldadura y la inductan-
cia del circuito de soldadura

- Ajuste de pais

2nd

Segundo nivel del menu de configuracién (ver el apartado "Menu de con-
figuracidn - Nivel 2")

HCU

Corriente cebado en caliente
Unidad: %

Margen de ajuste: 100 - 200
Ajuste de fabrica: 150

Hti

Tiempo de corriente en caliente
Unidad: Segundos

Margen de ajuste: 0 - 2,0

Ajuste de fabrica: 0,5

Ast

Anti-Stick

Unidad: -

Margen de ajuste: On, OFF (CON, DES)
Ajuste de fabrica: On

FAC

Resetear la fuente de potencia

Mantener pulsada una de las teclas "Seleccion de pardmetros” durante 2
segundos para restablecer el estado de suministro.

Si en la indicacion digital aparece "PrG", entonces se ha reseteado la fuen-
te de potencia.

Al resetear la fuente de potencia, se borra gran parte de los ajustes efec-

tuados. Se conservan:

- los valores para la resistencia del circuito de soldadura y la inductan-
cia del circuito de soldadura

- Ajuste de pais

2nd

Segundo nivel del menu de configuracién (ver el apartado "Menu de con-
figuracidn, nivel 2")
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Menu de configuracion nivel 2

Acceder al menu
de configuracion
nivel 2 y abando-
narlo, modificar
parametros

Parametros para
la soldadura ma-
nual MIG/MAG
estandar

102

Acceder al menu de configuracion - Nivel 2

MANUAL

SYNERGIC

MANUAL

SYNERGIC

MANUAL

Modificar parametros:

E@‘@{&

Salir del ment de configuracion

STICK MANUAL
9 Y SYNERGIC
V

STICK MANUAL
Y SYNERGIC
V

Con la tecla "Procedimiento" se selec-
ciona el procedimiento "Soldadura
MIG/MAG sinérgica estandar"

Ahora el panel de control se encuentra
en el menu de configuracion del proce-
dimiento "Soldadura MIG/MAG
sinérgica estdndar". Se muestra el ulti-
mo pardmetro de configuracion selec-
cionado.

Seleccionar el pardmetro de configura-
cion "2nd" con la rueda de ajuste iz-
quierda

Ahora el panel de control se encuentra
en el segundo nivel en el menu de con-
figuracion del procedimiento "Solda-
dura MIG/MAG sinérgica estadndar". Se
muestra el ultimo parametro de confi-
guracion seleccionado.

Seleccionar el pardmetro de configura-
cion deseado con la rueda de ajuste iz-
quierda

Modificar el valor del parametro de
configuracion con la rueda de ajuste
derecha

Se muestra un parametro del primer
nivel del menu de configuracion

Se muestra un parametro del primer
nivel del menu de configuracion

SEt  Ajuste de pais (estandar / EE. UU.) ...

Unidad: -

Std/US

Area de ajuste: Std, US (estandar / EE. UU.)

Ajuste de fabrica:



Parametros para
la soldadura
MIG/MAG
sinérgica
estandar

Equipo estandar: Std (medidas: cm / mm)
Equipo para EE. UU.: US (medidas: pulgadas)

FUS

Fusible de red

La méaxima potencia de soldadura posible queda limitada por la intensidad
del fusible de red ajustado.

Unidad: A

Los valores de fusible de red disponibles varian en funcidn del ajuste del
parametro SEt:

Parametro SEt ajustado en Std: OFF / 10/ 13/ 16

Parametro SEt ajustado en US: OFF (DES) / 15 / 20 (solo en caso de ten-
sion de red de 120 V)

Ajuste de fabrica: OFF (DES)

Resistencia del circuito de soldadura (en mOhm)
Véase el apartado Determinar la resistencia del circuito de soldadura
(soldadura MIG/MAG) a partir de la pagina 109

L Indicacidn de la inductancia del circuito de soldadura (en Microhenry)
Véase el apartado Mostrar la inductancia del circuito de soldadura a par-
tir de la pagina 111
EnE Real Energy Input
Unidad: kJ
Area de ajuste: ON / OFF (CON / DES)
Ajuste de fabrica: OFF (DES)
Como no es posible mostrar toda la gama de valores (1 kJ - 99999 kJ) en
la pantalla de tres digitos, se ha elegido la siguiente variante de represen-
tacion:
Valor en kJ: 1 hasta 999 / Indicacion en la pantalla: 1 hasta 999
Valor en kJ: 1000 hasta 9999 / Indicacidén en la pantalla: 1.00 hasta 9.99
(sin digito de unidad, por ejemplo, 5270 kJ -> 5.27)
Valor en kJ: 10000 hasta 99999 / Indicacion en la pantalla: 10.0 hasta
99.9
(sin digito de unidad y sin digito de decena, por ejemplo, 23580 kJ -> 23.6)
SEt  Ajuste de pais (estandar / EE. UU.) ... Std / US
Unidad: -
Area de ajuste: Std, US (estandar / EE. UU.)
Ajuste de fabrica:
Equipo estandar: Std (medidas: cm / mm)
Equipo para EE. UU.: US (medidas: pulgadas)
FUS Fusible dered

La méaxima potencia de soldadura posible queda limitada por la intensidad
del fusible de red ajustado.

Unidad: A

Los valores de fusible de red disponibles varian en funcidn del ajuste del
parametro SEt:

Parametro SEt ajustado en Std: OFF / 10/ 13/ 16

Parametro SEt ajustado en US: OFF (DES) / 15 / 20 (solo en caso de ten-
sion de red de 120 V)
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Parametros para
la soldadura TIG
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Ajuste de fabrica: OFF (DES)

Resistencia del circuito de soldadura (en mOhm)
Véase el apartado Determinar la resistencia del circuito de soldadura
(soldadura MIG/MAG) a partir de la pagina 109

L Indicacién de la inductancia del circuito de soldadura (en Microhenry)
Véase el apartado Mostrar la inductancia del circuito de soldadura a par-
tir de la pagina 111
EnE Real Energy Input
Unidad: kJ
Area de ajuste: ON / OFF (CON / DES)
Ajuste de fabrica: OFF (DES)
Como no es posible mostrar toda la gama de valores (1 kJ - 99999 kJ) en
la pantalla de tres digitos, se ha elegido la siguiente variante de represen-
tacion:
Valor en kJ: 1 hasta 999 / Indicacion en la pantalla: 1 hasta 999
Valor en kJ: 1000 hasta 9999 / Indicacidén en la pantalla: 1.00 hasta 9.99
(sin digito de unidad, por ejemplo, 5270 kJ -> 5.27)
Valor en kJ: 10000 hasta 99999 / Indicacion en la pantalla: 10.0 hasta
99.9
(sin digito de unidad y sin digito de decena, por ejemplo, 23580 kJ -> 23.6)
ALC Indicacidn de la correccion de la longitud de arco voltaico
(para ajustar como se muestra la correccion de la longitud de arco voltai-
co)
Area de ajuste: ON / OFF (CON / DES)
Ajuste de fabrica: OFF (DES)
Con el ajuste ON (CON) si en el panel de control est4 seleccionado el
parametro "Tension de soldadura" y se ajusta el mismo
- La pantalla izquierda muestra durante 3 segundos el valor para la co-
rreccion del arco voltaico
- La pantalla derecha muestra al mismo tiempo el valor para la tensidn
de soldadura
SEt  Ajuste de pais (estandar / EE. UU.) ... Std / US
Unidad: -
Area de ajuste: Std, US (estandar / EE. UU.)
Ajuste de fabrica:
Equipo estandar: Std (medidas: cm / mm)
Equipo para EE. UU.: US (medidas: pulgadas)
FUS Fusible dered

La méaxima potencia de soldadura posible queda limitada por la intensidad
del fusible de red ajustado.

Unidad: A

Los valores de fusible de red disponibles varian en funcidn del ajuste del
parametro SEt:

Parametro SEt ajustado en Std: OFF / 10/ 13/ 16

Parametro SEt ajustado en US: OFF (DES) / 15 / 20 (solo en caso de ten-
sion de red de 120 V)



Parametros para
la soldadura por
electrodo

Ajuste de fabrica: OFF (DES)

SEt

Ajuste de pais (estandar / EE. UU.) ... Std / US
Unidad: -

Area de ajuste: Std, US (estandar / EE. UU.)
Ajuste de fébrica:

Equipo estandar: Std (medidas: cm / mm)
Equipo para EE. UU.: US (medidas: pulgadas)

Resistencia del circuito de soldadura (en mOhm)
Véase el apartado Determinar la resistencia del circuito de soldadura
(soldadura por electrodo) a partir de la pagina 110

Indicacién de la inductancia del circuito de soldadura (en Microhenry)
Véase el apartado Mostrar la inductancia del circuito de soldadura a par-
tir de la pagina 111

FUS

Fusible de red

La maxima potencia de soldadura posible queda limitada por la intensidad
del fusible de red ajustado.

Unidad: A

Los valores de fusible de red disponibles varian en funcion del ajuste del
parametro SEt:

Parametro SEt ajustado en Std: OFF / 10/ 13/ 16

Parametro SEt ajustado en US: OFF (DES) / 15 / 20 (solo en caso de ten-
sion de red de 120 V)

Ajuste de fabrica: OFF (DES)
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Optimizacion de la calidad de sol-
dadura
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Determinar la resistencia del circuito de soldadu-

ra

General

Determinar la
resistencia del
circuito de sol-
dadura (soldadu-
ra MIG/MAG)

Determinando la resistencia del circuito de soldadura es posible obtener siempre
un resultado de soldadura uniforme, incluso con diferentes longitudes del juego
de cables. De este modo, la tensidn de soldadura en el arco voltaico siempre se
regula de manera exacta, independientemente de la longitud y de la seccidén del
juego de cables. Ya no se requiere la utilizacion de la correccion de la longitud de
arco voltaico.

Una vez determinada, la resistencia del circuito de soldadura se muestra en la
pantalla.

r = resistencia del circuito de soldadura en Miliohmios (mMOhm)

Con la determinacion correcta de la resistencia del circuito de soldadura, la ten-
sion de soldadura ajustada corresponde exactamente a la tensidon de soldadura
en el arco voltaico. Midiendo manualmente la tensidn en los zdcalos de salida de
la fuente de corriente, esta sera superior a la tension de soldadura en el arco vol-
taico, en el equivalente a la pérdida de tension en el juego de cables.

La resistencia del circuito de soldadura depende del juego de cables utilizado:

- En caso de modificacion de la longitud de juego de cables o de la seccidn
transversal del juego de cables se debe volver a determinar la resistencia del
circuito de soldadura

- Determinar por separado para cada procedimiento de soldadura la resisten-
cia del circuito de soldadura con los correspondientes cables solda

jOBSERVACION!

Riesgo de medicidon errénea de la resistencia del circuito de soldadura.

Esto puede tener efectos negativos sobre el resultado de la soldadura.

» Asegurarse de que la pieza de trabajo ofrezca una superficie de contacto
Optima en la zona de la toma de masa (superficie limpia, libre de oxido...).

E Asegurarse de que esté seleccionado el procedimiento MANUAL o SYNER-
GIC

|E| Establecer la conexion entre la pinza de masa y la pieza de trabajo.
E' Entrar al menu de configuracion, nivel 2 (2nd)

Seleccionar el parametro "r"

E' Quitar la tobera de gas de la antorcha de soldadura

E' Apretar el tubo de contacto

Asegurarse de que el electrodo de soldadura no sobresalga del tubo de con-
tacto

jOBSERVACION!

Riesgo de medicidn errénea de la resistencia del circuito de soldadura.

Esto puede tener efectos negativos sobre el resultado de la soldadura.

» Asegurarse de que la pieza de trabajo ofrezca una superficie de contacto
Optima para el tubo de contacto (superficie limpia, libre de 6xido...).
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Determinar la
resistencia del
circuito de sol-
dadura (soldadu-
ra por electrodo)
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Colocar el tubo de contacto con asiento prieto sobre la superficie de la pieza
de trabajo

E Pulsar el pulsador de la antorcha brevemente
- Se calcula la resistencia del circuito de soldadura. Durante la medicion la
pantalla muestra "run”

La medicién ha finalizado cuando la pantalla muestre la resistencia del circuito
de soldadura en mOhm (por ejemplo, 11,4).

Volver a montar la tobera de gas de la antorcha de soldadura

jOBSERVACION!

Riesgo de medicidon errénea de la resistencia del circuito de soldadura.

Esto puede tener efectos negativos sobre el resultado de la soldadura.

» Asegurarse de que la pieza de trabajo ofrezca una superficie de contacto
optima en la zona de la toma de masa (superficie limpia, libre de oxido...).

E Asegurarse de que esté seleccionado el procedimiento STICK

E' Establecer la conexidon entre la pinza de masa y la pieza de trabajo
E' Entrar al menu de configuracion, nivel 2 (2nd)

Seleccionar el parametro "r"

jOBSERVACION!

Riesgo de medicidon errénea de la resistencia del circuito de soldadura.

Esto puede tener efectos negativos sobre el resultado de la soldadura.

» Asegurarse de que la pieza de trabajo ofrezca una superficie de contacto
Optima para el electrodo (superficie limpia, libre de dxido...).

Colocar el electrodo con asiento prieto sobre la superficie de la pieza de tra-
bajo
E' Pulsar la tecla "Seleccion de parametros" derecha

- Se calcula la resistencia del circuito de soldadura. Durante la medicion la
pantalla muestra "run"

X <]

La medicion ha finalizado cuando la pantalla muestre la resistencia del circuito
de soldadura en mOhm (por ejemplo, 11,4).



Mostrar la inductancia del circuito de soldadura

Generalidades

Mostrar la induc-
tancia del circui-
to de soldadura

El tendido de los paquetes de mangueras tiene unos efectos considerables sobre
la inductividad del circuito de soldadura por lo que repercute sobre el proceso de
soldadura. Un tendido correcto de los paquetes de mangueras es muy importan-

te a fin de obtener el mejor resultado de soldadura posible.

Por medio del parametro de configuracion "L" se realiza una indicacidon de la ulti-
ma inductancia del circuito de soldadura determinada. La calibracion real de la
inductancia del circuito de soldadura se efectua al mismo tiempo que la determi-
nacion de la resistencia del circuito de soldadura. En el capitulo "Determinar la
resistencia del circuito de soldadura" figura informacion detallada al respecto.

IEI Entrar al menu de configuracién, nivel 2 (2nd)

E' Seleccionar el parametro "L"

La ultima inductancia del circuito de soldadura L determinada se muestra en la
indicacion digital derecha.

L ... Indicacion de la inductancia del circuito de soldadura (en Microhenry)
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Solucién de errores y mantenimien-
to
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Mostrar los parametros de servicio

Parametros de
servicio

Es posible abrir varios parametros de servicio pulsando al mismo tiempo las te-
clas "Seleccién de pardmetros" a la izquierda y derecha.

Abrir la indicacion:

Seleccionar parametro:
E 827 | I S4T M~ STICK | I MANUAL
847 soe/mun TIG SYNERGIC

Z&go

Parametros disponibles

Se muestra el primer pardmetro "Ver-
sion de firmware", por ejemplo, "1.00 |
4.21"

Con la tecla "Modo de operaciéon" y
"Procedimiento", o bien con la rueda
de ajuste izquierda, seleccionar los
parametros de configuracion deseados

Ejemplo: Version de firmware

1.00 | 4.21

Ejemplo: Configuracioén del programa de solda-

2| 491 dura

Ejemplo: Numero del programa de soldadura

r2|290 actualmente seleccionado

Ejemplo: Indicacion del tiempo de calentamien-

654 | 32.1 to de arco voltaico real desde la pri-

=65 432,1h mera puesta en marcha

=65 432 h 6 min Observacion: La indicacion del tiempo
de calentamiento de arco voltaico no
resulta adecuada como base de calcu-
lo para tasas de alquiler, prestaciones
de garantia o similar.

Ejemplo: Corriente de motor para el acciona-

iFd | 0.0 miento de hilo en A
El valor cambia en cuanto el motor
trabaja.

2nd 2. nivel del menu para el técnico de

servicio
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Diagndstico de errores, solucion de errores

Seguridad

Diagnostico de
errores

116

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

» Todos los trabajos y funciones descritos en este documento deben ser reali-
zados solo por personal técnico formado.

» Leerycomprender por completo este documento.

» Leery comprender todas las normas de seguridad y documentaciones para
el usuario de este equipo y los componentes del sistema.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Se deben apagary separar de la red de corriente todos los equipos y compo-
nentes antes de comenzar los trabajos.

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

» Después de abrir el equipo y con la ayuda de un aparato de medicidon adecua-
do, asegurarse de que los componentes con carga eléctrica (por ejemplo,
condensadores) estén descargados.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por conexiones inapropiadas de conductor protector.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Los tornillos de la caja del equipo suponen una conexién de conductor pro-
tector adecuada para la puesta a tierra de la caja.

» En ningun caso, se deben sustituir los tornillos de la caja del equipo por otros
tornillos sin conexidon de conductor protector fiable.

Apuntar el nUmero de serie y la configuracién del equipo y avisar al Servicio
Técnico con una descripcion detallada del error cuando:

- Se producen errores que no figuran a continuacion

- Las medidas de eliminacion no conducen al éxito

La fuente de potencia no tiene funcién
Interruptor de red conectado, las indicaciones no se iluminan

Causa: Alimentacion de red interrumpida, clavija para la red no enchufada

Solucidén: Comprobar alimentacion de red, enchufar clavija para la red si es ne-
cesario

Causa: Enchufe de red o clavija para la red defectuosos

Solucion:  Sustituir piezas defectuosas

Causa: Fusible de red
Solucion: Cambiar el fusible de red



No hay funcion después de accionar el pulsador de la antorcha
Interruptor de red de la fuente de corriente conectado, indicaciones iluminadas

Causa: Antorcha de soldadura o cable de control de la antorcha de soldadu-
ra defectuoso.

Solucion: Cambiar la antorcha de soldadura.

No hay corriente de soldadura

Interruptor de red conectado, se muestra uno de los cddigos de servicio de exce-
so de temperatura "to". En el apartado Coédigos de servicio mostrados a partir de
la pagina 119 figura informacion detallada sobre los codigos de servicio "to0" a
"to6".

Causa: Sobrecarga
Solucién: Observar la duracion de ciclo de trabajo.

Causa: Se ha desconectado el disyuntor automatico de proteccidén térmica.

Solucién: Esperar la fase de enfriamiento. La fuente de potencia vuelve a en-
cenderse al cabo de un tiempo corto

Causa: Alimentacidén de aire de refrigeracion limitada.

Solucién: Limpiar el filtro de aire, garantizar el acceso a las aberturas de venti-
lacion; véase el apartado Realizar el mantenimiento cuando sea ne-
cesario, a mas tardar cada 2 meses. a partir de la pagina 125

Causa: Ventilador defectuoso en la fuente de potencia
Solucién: Contactar con el servicio técnico

No hay corriente de soldadura
Interruptor de red de la fuente de corriente conectado, indicaciones iluminadas

Causa: Pinza de masa errdnea.
Solucién: Comprobar la polaridad de la pinza de masa.

Causa: Cable de corriente interrumpido en la antorcha de soldadura.
Solucién: Cambiar la antorcha de soldadura.
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No hay gas protector
Todas las demas funciones estan disponibles.

Causa: El tubo de gas no esta conectado a la conexidn correcta para el ac-
tual procedimiento de soldadura

Solucién: Conectar el tubo de gas a la conexidn correcta para el actual procedi-
miento de soldadura

Causa: La bombona de gas esté vacia.
Solucién: Cambiar la botella gas.

Causa: Regulador de presion de gas defectuoso
Solucién: Cambiar el regulador de presion de gas

Causa: Tubo de gas dafado 0 no montado.
Solucién: Cambiar o montar el tubo de gas.

Causa: Antorcha de soldadura defectuosa.
Solucion: Cambiar la antorcha de soldadura.

Causa: Electrovalvula de gas defectuosa
Solucion: Contactar con el Servicio Técnico.

Velocidad de hilo irregular
Causa: Freno demasiado ajustado.
Solucion: Aflojar el freno.

Causa: Taladro demasiado estrecho del tubo de contacto.
Soluciéon:  Utilizar un tubo de contacto adecuado.

Causa: Sirga de guia de hilo defectuosa en la antorcha de soldadura.

Solucion: Comprobar la sirga de guia de hilo respecto a dobladuras, suciedad,
etc. y sustituirla si fuera necesario.

Causa: Los rodillos de avance no son adecuados para el electrodo de solda-
dura utilizado.

Soluciéon: Utilizar rodillos de avance adecuados.

Causa: Presion de contacto incorrecta de los rodillos de avance.
Solucion: Mejorar la presidon de contacto.

Problemas de transporte de hilo
Causa: Tendido indebido del juego de cables de la antorcha

Solucién: Tender el juego de cables de la antorcha lo més recto posible, evitar
radios estrechos de flexion

La antorcha de soldadura se calienta mucho.
Causa: Dimensiones insuficientes de la antorcha de soldadura.
Solucion: Observar la duracion de ciclo de trabajo y los limites de carga.
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Codigos de ser-
vicio mostrados

Malas propiedades de soldadura
Causa: Parametros de soldadura incorrectos
Solucion: Comprobar los ajustes

Causa: Conexién de masa incorrecta
Solucion: Establecer un buen contacto con la pieza de trabajo

Causa: No hay gas protector o el gas protector es insuficiente

Solucion: Comprobar el regulador de presion, la manguera de gas, la elec-
trovalvula de gas, la conexidn de gas protector de la antorcha de sol-
dadura, etc.

Causa: Fuga en la antorcha de soldadura
Solucién: Cambiar la antorcha de soldadura

Causa: Tubo de contacto incorrecto o gastado
Solucion: Cambiar el tubo de contacto

Causa: Aleacion incorrecta del hilo o diametro de hilo incorrecto
Solucion: Comprobar el electrodo de soldadura colocado

Causa: Aleacion incorrecta del hilo o diametro de hilo incorrecto
Solucion: Comprobar la soldabilidad del material base

Causa: El gas protector no es adecuado para la aleacién del hilo
Solucion: Utilizar el gas protector correcto

Si en las indicaciones aparece un mensaje de error no indicado aqui, primero de-
be intentar eliminarse el problema mediante el siguiente procedimiento:

E' Poner el interruptor de red de la fuente de potencia en la posiciéon - O -
|E| Esperar 10 segundos
E' Poner el interruptor de red en la posicion -I-

Si el error vuelve a aparecer a pesar de varios intentos o si las medidas de elimi-
nacion indicadas aqui no surten efecto:

E Apuntar el mensaje de error mostrado

E' Apuntar la configuracion de la fuente de potencia

[3] Avisar al Servicio Técnico con una descripcion detallada del error
ELn | 13

Causa: Cambio invéalido del proceso de soldadura durante la soldadura

Solucion: Durante la soldadura no realizar cambios inadmisibles del proceso de
soldadura, confirmar el mensaje de error con cualquier tecla
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Err | IP

Causa: El control de la fuente de potencia ha detectado una sobretension
primaria

Solucién: Controlar la tension de red.
Si el codigo de servicio persiste, apagar la fuente de potencia, esperar
10 segundos y volver a encenderla.
Si el error no desaparece, contactar con el servicio técnico

Err | 51

Causa: Falta de tensidn de red La tensidn de red ha quedado por debajo del
margen de tolerancia

Solucién: Controlar la tension de red y contactar con el Servicio Técnico si el
codigo de servicio persiste

Err| 52

Causa: Sobretension de red: La tensidn de red ha sobrepasado el margen de
tolerancia

Solucién: Controlar la tension de red.
Contactar con el Servicio Técnico si el codigo de servicio persiste

EFd | 14, EFd | 81, EFd | 83
Causa: Error en el sistema de avance de hilo - Exceso de corriente del motor
de avance de hilo (accionamiento de 2 rodillos)

Solucién: Tender el juego de cables lo mas recto posible; comprobar la sirga de
guia de hilo respecto a dobladuras o suciedad; controlar la presion de
contacto en el accionamiento de 2 rodillos; controlar el accionamien-
to de 2 rodillos con respecto a bobinados de hilo

Causa: El motor de avance de hilo estd atascado o defectuoso

Solucién: Controlar el motor de avance de hilo o contactar con el Servicio
Técnico

too | xxx
Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Exceso de temperatura en la placa de circuitos impresos LSTMAG20
(circuito secundario)

Solucién: Dejar enfriar la fuente de corriente, controlar y, si fuera necesario,
limpiar el filtro de aire, comprobar si el ventilador funciona

to2 | xxx
Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Exceso de temperatura en el circuito secundario de la fuente de po-
tencia.

Solucién: Dejar enfriar la fuente de potencia, controlar y, si fuera necesario,
limpiar el filtro de aire (véase el apartado Realizar el mantenimiento
cuando sea necesario, a mas tardar cada 2 meses. en la pagina 125),
comprobar si el ventilador funciona



to3 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Exceso de temperatura en la placa de circuitos impresos LSTMAG20
(avance de hilo)

Solucién: Dejar enfriar la fuente de potencia, controlar y, si fuera necesario,
limpiar el filtro de aire (véase el apartado Realizar el mantenimiento
cuando sea necesario, a mas tardar cada 2 meses. en la pagina 125),
comprobar si el ventilador funciona

to6 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Exceso de temperatura en el circuito impreso LSTMAG20 (duplicador
de tension)

Solucién: Dejar enfriar la fuente de potencia, controlar y, si fuera necesario,
limpiar el filtro de aire (véase el apartado Realizar el mantenimiento
cuando sea necesario, a mas tardar cada 2 meses. en la pagina 125),
comprobar si el ventilador funciona

to7 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Exceso de temperatura en la fuente de potencia

Solucién: Dejar enfriar la fuente de potencia, controlar y, si fuera necesario,
limpiar el filtro de aire, comprobar si el ventilador funciona

to8 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Exceso de temperatura en el médulo de la etapa de potencia

Solucién: Dejar enfriar la fuente de corriente, comprobar si el ventilador fun-
ciona

to9 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Exceso de temperatura en el médulo PFC

Solucién: Dejar enfriar la fuente de corriente, comprobar si el ventilador fun-
ciona

toA | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Exceso de temperatura en la placa de circuitos impresos LSTMAG20
(PFC)

Solucién: Dejar enfriar la fuente de corriente, comprobar si el ventilador fun-
ciona

toF | xxx

Causa: La desconexidn de seguridad de la fuente de corriente se ha dispara-
do para evitar que se active el fusible de red.

Solucion: El mensaje se apaga al cabo de una pausa de soldadura de 90 sy la

fuente de corriente vuelve a estar lista para el uso.
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tuo | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente en la placa de circuitos impresos (circuito
secundario)

Solucién: Colocar la fuente de corriente en un local previamente calentado y
dejar que se caliente

tu2 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente en el circuito secundario de la fuente de co-
rriente

Solucién: Colocar la fuente de corriente en un local previamente calentado y
dejar que se caliente

tu3 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente en la placa de circuitos impresos LSTMA-
G20 (avance de hilo)

Solucién: Colocar la fuente de corriente en un local previamente calentado y
dejar que se caliente

tu6 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente en la placa de circuitos impresos LSTMA-
G20 (duplicador de tensién)

Solucién: Colocar la fuente de corriente en un local previamente calentado y
dejar que se caliente

tu7 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente en la fuente de corriente

Solucién: Colocar la fuente de corriente en un local previamente calentado y
dejar que se caliente

tu8 | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente en el mdédulo de la etapa de potencia

Solucién: Colocar la fuente de corriente en un local previamente calentado y
dejar que se caliente

tug | xxx

Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa:
Solucion:

Temperatura insuficiente en el médulo PFC

Colocar la fuente de corriente en un local previamente calentado y
dejar que se caliente



tuA | xxx
Nota: xxx representa un valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente en la placa de circuitos impresos LSTMA-
G20 (PFC)

Solucién: Colocar la fuente de corriente en un local previamente calentado y
dejar que se caliente

no | Prg
Causa: No se ha seleccionado un programa memorizado
Solucion: Seleccionar un programa memorizado

no | IGn

Causa: La funcién "Tiempo de cebado” esta activa. No se ha producido el flu-
jo de corriente dentro de la longitud transportada de hilo ajustada en
el menu de configuracion. La desconexion de seguridad de la fuente
de potencia se ha disparado.

Solucién: Acortar el fin de hilo libre, volver a pulsar el pulsador de la antorcha;
limpiar la superficie de la pieza de trabajo, si fuera necesario, ajustar
el pardametro "lto" en el menu de configuracion

no | ARC
Causa: Rotura del arco voltaico en la soldadura TIG

Solucion: Accionar repetidamente el pulsador de la antorcha y limpiar la super-
ficie de la pieza de trabajo

EPG | 17
Causa: El programa de soldadura seleccionado no es valido
Solucién: Seleccionar un programa de soldadura valido

EPG | 35

Causa: La determinacion de la resistencia del circuito de soldadura ha falla-
do

Solucion: Comprobary, si fuera necesario, sustituir el cable de masa, el cable
de corriente o el juego de cables, volver a determinar la resistencia
del circuito de soldadura
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Cuidado, mantenimiento y eliminacién

Generalidades En condiciones normales, el sistema de soldadura solo requiere un cuidado y
mantenimiento minimo. No obstante, es imprescindible observar algunos aspec-
tos para conservar el sistema de soldadura siempre a punto a lo largo de los afos.

Seguridad /\  iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

» Todos los trabajos y funciones descritos en este documento deben ser reali-
zados solo por personal técnico formado.

» Leerycomprender por completo este documento.

» Leerycomprender todas las normas de seguridad y documentaciones para
el usuario de este equipo y los componentes del sistema.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Se deben apagary separar de la red de corriente todos los equipos y compo-
nentes antes de comenzar los trabajos.

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

» Después de abrir el equipo y con la ayuda de un aparato de medicidon adecua-
do, asegurarse de que los componentes con carga eléctrica (por ejemplo,
condensadores) estén descargados.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por conexiones inapropiadas de conductor protector.

La consecuencia pueden ser graves daios personales y materiales.

» Los tornillos de la caja del equipo suponen una conexién de conductor pro-
tector adecuada para la puesta a tierra de la caja.

» En ningun caso, se deben sustituir los tornillos de la caja del equipo por otros
tornillos sin conexidon de conductor protector fiable.

Mantenimiento Asegurarse de que la clavija para la red, el cable de red y la antorcha de sol-
con cada puesta dadura/el soporte de electrodo estan intactos. Sustituir los componentes
en servicio dafados.

- Asegurarse de que la antorcha de soldadura / el soporte de electrodo y el ca-
ble de masa estén correctamente conectados a la fuente de potencia y ator-
nillados/bloqueados conforme a lo descrito en el presente documento.

- Asegurarse de que exista una pinza de masa correcta hacia la pieza de traba-
jo.

- Mantener un espacio de 0,5 m (1 ft. 8 in) alrededor del equipo, para que el
aire de refrigeracion pueda circular libremente. En ninglin caso deben tapar-
se las entradas y salidas de aire, ni siquiera parcialmente.
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Realizar el man-
tenimiento cuan-
do sea necesario,
a mas tardar ca-
da 2 meses.

Mantenimiento
cada 6 meses.

Eliminacion

/\  iPRECAUCION!

Peligro originado por un filtro de aire humedo.
Pueden producirse dafios materiales
» Asegurar que el filtro de aire esté seco durante el montaje.

/\  iPRECAUCION!

Peligro por los efectos del aire a presion.
Como consecuencia se pueden producir dafios materiales.
» No soplar los componentes electrénicos desde una distancia corta.

Desmontar el panel lateral derecho (visto desde delante) y soplar el interior
del mismo con aire a presion seco, con fuerza reducida.

En caso de fuertes acumulaciones de polvo, limpiar también las aberturas de
ventilacion.

Efectuar la eliminacion observando las normas nacionales y regionales aplica-
bles.
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Desmontar los rodillos de avance atascados

Desmontar el ro-
dillo de avance
atascado
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Si resulta dificil desmontar manualmente el rodillo motriz, puede utilizarse el
desmontaje del rodillo motriz del tornillo moleteado del freno D100:
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Anexo
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Valores medios de consumo durante la soldadura

Consumo medio
del electrodo de
soldadura en
MIG/MAG

Consumo medio
de gas protector
en la soldadura
MIG/MAG

Consumo medio
de gas protector
en la soldadura
TIG

Consumo medio del electrodo de soldadura a una velocidad de hilo de 5 m/

min.

1,0 mm de
didmetro de
electrodo de

1,2 mm de
didmetro de
electrodo de

1,6 mm de
didmetro de
electrodo de

soldadura soldadura soldadura
Electrodo de soldadura de 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
acero
Electrodo de soldadura de alu- 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
minio
Electrodo de soldadura de 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

CrNi

Consumo medio del electrodo de soldadura a una velocidad de hilo de 10 m/

min.
1,0 mm de 1,2 mm de 1,6 mm de
diametro de diametro de didmetro de
electrodo de electrodo de electrodo de
soldadura soldadura soldadura

Electrodo de soldadura de 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h

acero

Electrodo de soldadura de alu- 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h

minio

Electrodo de soldadura de 3,8 kg/h 5.4 kg/h 9,6 kg/h

CrNi

Didmetro del

electrodo de 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x1,2 mm (TWIN)

soldadura

Consumo me- 10 1 12 Umin | 16 Umin | 20 Umin 24 U/min

dio l/min

Tamano de la

tobera de gas 4 6 7 10

Consumo me- | g/ in | 8 (/min 10 1 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin

dio l/min
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Datos técnicos

Vision general:
materias primas
fundamentales y
ano de produc-
cion del equipo

Tension especial

Explicacion del
término "dura-
cion de ciclo de
trabajo"
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Vision general de las materias primas fundamentales:

en la siguiente direccion de Internet se puede encontrar un resumen de las mate-
rias primas fundamentales que conforman este equipo.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Como determinar el aino de produccion del equipo:

- cada equipo esta provisto de un nimero de serie

- el numero de serie consta de 8 digitos - por ejemplo 28020099

- los dos primeros digitos dan el numero a partir del cual se puede calcular el
ano de produccion del equipo

- Esta cifra menos 11 da como resultado el aio de produccion
- Por ejemplo: Numero de serie = 28020065, para calcular el afio de pro-

duccion: 28 - 11 = 17, aio de produccién = 2017

En el caso de equipos construidos para tensiones especiales se aplican los datos
técnicos en la placa de caracteristicas.

La duracidn de ciclo de trabajo (DC) es el periodo de un ciclo de 10 minutos, den-
tro del cual el equipo debe funcionar a la potencia indicada y sin sobrecalentarse.

jOBSERVACION!

Los valores indicados en la placa de caracteristicas para la DC hacen referencia
a un temperatura ambiente de 40°C.

Si la temperatura ambiente es mayor, se deben reducir correspondientemente la
DC o la potencia.

Ejemplo: Soldadura con 150 A al 60 % DC

- Fase de soldadura = 60 % de 10 minutos = 6 minutos

- Fase de enfriamiento = Tiempo restante = 4 minutos

- Después de la fase de enfriamiento vuelve a empezar el ciclo.

A

60 % ,
6 Min. 4 Min,

ANB=N

150 A

0A

0 Min.

En caso de que el equipo deba permanecer en servicio sin interrupciones:


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

TransSteel 2200

En los datos técnicos buscar un valor del 100 % DC que sea valido para la

temperatura ambiente existente.

Reducir la potencia o la intensidad de corriente de forma que el equipo pue-
da permanecer en servicio sin la fase de enfriamiento.

Tension de red (U,) 1x 230V
Méx. corriente primaria efectiva (I1¢f) 16 A
Max. corriente primaria (I1max) 26 A

Fusible de red

16 A de accion lenta

Méx. potencia aparente (S1max) 5,98 kVA
Tolerancia de la red -20/+15 %
Frecuencia de red 50/ 60 Hz
Cos phi (1) 0.99

Max. impedancia de la red admisible Zy 4«
en la PCCY)

250,02 mOhm

Interruptor diferencial recomendado Tipo B
Rango de corriente de soldadu-

ra (I)

MIG / MAG 10-210 A
Electrodo 10-180 A
WIG 10 -230 A
Corriente de solda- 10 min / 40 °C (104 30 % 60% 100 %
dura a °F)

MIG/MAG U, 230V 210 A 170A 150A
Corriente de solda- 10 min / 40 °C (104 35 % 60% 100%
dura a °F)

Electrodo U,230V 180A 150A 130A
Corriente de solda- 10 min / 40 °C (104 35 % 60% 100 %
dura a °F)

WIG U, 230V 230A 200A 170A

Rango de tension de salida segun la curva carac-

teristica normalizada (U,)

MIG / MAG 14,5 -24,5V
Electrodo 20,4 -272V
WIG 10,4 - 19,2 V
Tension de marcha sin carga (Ug peak / Ug r.m.s) 9oV
Tipo de proteccion IP 23
Tipo de refrigeracion AF
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TransSteel 2200
MV
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Categoria de sobretension III
Grado de suciedad segun la norma IE- 3
C60664

Tipo de dispositivo CEM A2)
Certificacion de seguridad S, CE

Dimensiones (altura x anchura x
profundidad)

560 x 215 x 370 mm
22.05 X 8.46 X 14.57 in.

Peso 15 kg
33.07 lb.
Max. presion de gas protector 5 bar
72.52 psi

Velocidad de hilo

1,5 - 18 m/min
59.06 - 708.66 ipm

Accionamiento de hilo

Accionamiento a 2 rodillos

Didmetro de hilo

0,6 - 1,2 mm
0.025 - 0.047 pulg.

Didmetro de la bobina de hilo

Max. 200 mm
max. 7.87 pulg.

Peso bobina hilo Max. 6,8 kg
max. 14.99 lb.

Max. emision de ruidos (LWA) 65,5 dB
Consumo de potencia en marcha sin carga 17,4 W
a230V
Eficiencia energética de la fuente de 89 %
potenciaa210 A/ 24,5V

1) Interface a la red de corriente publica con 230 Vy 50 Hz

2) Un equipo de la clase de emision no esta concebido para la utilizacion en

zonas residenciales en las que la alimentacion eléctrica se realiza a través

de una red de baja tensién publica.

La compatibilidad electromagnética se puede ver influida por radiofre-

cuencias conducidas por lineas o emitidas.

Tension de red (U,) 1x 120V
Maéx. corriente primaria efectiva 15 A
(Ilef_)

Méx. corriente primaria (I1max) 20 A

Fusible de red

15 A de accidn lenta

Méx. potencia aparente (S1max)

2,40 kVA

Tension de red (U,)

1x 120V




Max. corriente primaria efectiva 20 A
(Ilef.)
Méx. corriente primaria (I1max) 20 A

Fusible de red

20 A de accidn lenta

Méx. potencia aparente (S1max) 3,48 kVA
Tensién de red (U;) 1x 230V
Max. corriente primaria efectiva 16 A
(Ilef.)

Max. corriente primaria (I1max) 26 A

Fusible de red

16 A de accidn lenta

Maéx. potencia aparente (Simax) 5,98 kVA
Tension de red (U,) 1x 240V
Max. corriente primaria efectiva 15 A
(Ilef_)
Maéx. corriente primaria (I1max) 26 A
Fusible de red? 20 A lento®
Max. potencia aparente (Simax) 6,24 kVA
Tolerancia de la red -20/+15 %
Frecuencia de red 50/ 60 Hz
Cos phi 0.99
Max. impedancia de la red admisible Zax 250,02 mOhm
en la PCC?)
Interruptor diferencial recomendado Tipo B
Rango de corriente de soldadu-
ra (I5)
MIG / MAG 10-210 A
Electrodo 10-180 A
WIG 10 -230 A
Corriente de solda- 10 min / 40 °C (104 30% 60% 100 %
dura a °F)
MIG/MAG U;120V (15 A) 105 A 95 A 80 A
U;120V (20 A) 135 A 120A 105A
U, 230V 210 A 170A 150A
Corriente de solda- 10 min / 40 °C (104 35% 60% 100%
dura a °F)
Electrodo U;120V (15 A) 90 A 80 A 70 A
U;120V (20 A) 110 A 100A 90 A
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U, 230 V

180A 150A 130A

Corriente de solda- 10 min / 40 °C (104
duraa °F)

35% 60% 100%

WIG U120V (15 A)

135 A 120A 105A

Ui120V (20 A)

160 A 150A 130A

U, 230 V

230 A 200A 170A

Rango de tension de salida segun la curva carac-

teristica normalizada (U,)

MIG / MAG 14,5-24,5V
Electrodo 20,4 -272V
WIG 10,4 -19,2 V
Tension de marcha sin carga (Ug peak / Ug ooV
r.m.s)

Tipo de proteccion IP 23
Tipo de refrigeracion AF
Categoria de sobretension IT1
Grado de suciedad segun la norma IE- 3
C60664

Tipo de dispositivo CEM AL)
Certificacion de seguridad S, CE, CSA

Dimensiones (altura x anchura x
profundidad)

560 X 215 X 370 mm
22.05 X 8.46 x 14.57 in.

Peso 15,2 kg
33.51 lb.
Max. presion de gas protector 5 bar
72.52 psi

Velocidad de hilo

1,5 - 18 m/min
59.06 - 708.66 ipm

Accionamiento de hilo

Accionamiento a 2 rodillos

Diametro de hilo

0,6 -1,2 mm
0.025 - 0.047 pulg.

Didmetro de la bobina de hilo

Max. 200 mm

max. 7.87 pulg.

Peso bobina hilo Max. 6,8 kg

max. 14.99 lb.

Max. emision de ruidos (LWA) 65,5 dB

Consumo de potencia en marcha sin carga 17,4 W
a230V

Eficiencia energética de la fuente de 89 %

potenciaa 210 A/ 24,5V




2)

3)

4)

Interface a la red de corriente publica con 230 V y 50 Hz.

Unicamente aplicable a EE. UU.:

Si se utiliza un disyuntor automatico en vez de un fusible, la linea carac-
teristica de tiempo/corriente del disyuntor automatico debe correspon-
derse con el fusible de red arriba indicado.

Estad permitido que la corriente de disparo del disyuntor automatico sea
superior a la del fusible de red arriba indicado.

Unicamente aplicable a EE. UU.:

Fusible de accidén lenta segun UL clase RK5 (véase UL 248).

Un equipo de la clase de emision no estd concebido para la utilizacion en
zonas residenciales en las que la alimentacion eléctrica se realiza a través
de una red de baja tensién publica.

La compatibilidad electromagnética se puede ver influida por radiofre-
cuencias conducidas por lineas o emitidas.
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Tablas de programas de soldadura

Tabla de progra- = Steel Base de datos con programas de sol-
mas de soldadu- - o dadura: DB 3815
ra TransSteel = AlMg 023 0,6
- AISi 030m 0,8 Ar100% =
2200 ] Rut:I/Em .035mm 0,9 C0: 100% =B
@8 Metal Cored .040mm 1,0 Ar +2-5% CO, =
. Self-shielded 045 1,2 Ar+15-25% CO,
2
ENERETI Y
. Material a Gas ¢, Diameter
0,6 mm 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm
.025¢ .030¢ .035¢ .040¢ .045¢
Steel CO2 100% 3814 3813 3812 3811
Steel Ar + 15-20% CO:2 3810 3809 3808 3806
CrNisstainiess Ar + 2-5% CO:2 2427 2402 2426
CuSi Ar 100% 2496 2495 2493
AlMg Ar 100% 3639 3643
AlSi Ar 100% 3640 3643
Rutile71t CO2 100% 2410 2321
Rutile7t Ar + 15-20% CO:2 2411 2320
Metall Cored | Ar + 15-20% CO: 2421 2536
Self-shielded | (no Gas) 2350 2349
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.




