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INSTRUCCIONES GENERALES

1 SEGURIDAD

1.1 Simbolos de seguridad

Los signos adheridos al equipo significan CUIDADO! PELIGRO! Las partes con
movimientos mecanicos, con electricidad o con altas temperaturas podrian
causarle dafio a usted y a otras personas. Una vez que se tomen las medidas
de proteccion necesarias, usted podra realizar un manejo seguro del equipo.

1.2 Dafos producidos por el arco de soldadura o de corte

Solo aquellos que estan entrenados profesionalmente pueden instalar, limpiar,
manejar, mantener y reparar el equipo.

Durante el uso del equipo, aquellas personas no implicadas en el proceso
deben retirarse, especialmente los nifios.

Antes de realizarle un mantenimiento al equipo espere 5 minitos luego de
apagado debido al voltaje de corriente continua existente en los capacitares
electroliticos.

LAS DESCARGAS ELECTRICAS PUEDEN MATAR

Nunca toque las partes eléctricas.

Utilice guantes secos y sin agujeros, y ropa a modo de aislante.

Aislese de la zona de trabajo y del suelo utilizando aislacion seca. Cerciorese
que la aislacion sea lo suficientemente grande como para cubrir el area
completa de contacto fisico con la zona de trabajo y el suelo.

Tenga cuidado cuando utilice el equipo en lugares pequefios, ante riesgos de
caidas o en ambientes himedos.

Nunca encienda el equipo antes de ser instalado y ajustado.

En el caso de soldadoras, asegurese de instalar el equipo correctamente y de
poner a tierra, con una buena conexion eléctrica, las piezas o el metal a soldar,
de acuerdo al manual de instrucciones.

Tanto el electrodo, torcha de corte como la pinza de masa se calientan cuando
la soldadora esta encendida. No toque ni rose dichas partes con su piel ni con
ropa humeda. Utilice guantes secos y sin agujeros para proteger sus manos.

En soldadoras de alambre semiautomaticas o automaticas, el alambre, los
rodillos, el cabezal y la torcha también se calientan.

Siempre cercidrese que tanto la pinza portaelectrodos, o la torcha, hagan una
buena conexion eléctrica con el metal a ser soldado. Dicha conexion debe
estar lo méas proxima posible a la zona de soldadura.

Mantenga la pinza portaelectrodos, la pinza de masa, el cable de soldaduray la
maquina en condiciones de uso buenas y seguras. Repare cualquier aislacién
dafiada.

Nunca sumerja el electrodo en agua para enfriarlo.

Nunca toque simultaneamente dos pinzas portaelectrodos conectadas a dos
soldadoras porque el voltaje entre ambas serd el total a circuito abierto de
ambas soldadoras.

Cuando trabaje por encima del nivel del piso, use un cinturén de sujecién para
protegerse contra caidas.
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LOS HUMOS Y GASES PUEDEN SER PELIGROSOS

El proceso de soldadura, o de corte, puede producir humos y gases dafinos para

la salud. Evite respirarlos. Mientras opere el equipo, mantenga su cabeza fuera del

humo. Use suficiente ventilacion y/o extraccion en la zona del arco para mantener
alos gases y humos lejos de la zona de respiracion. Cuando suelde con electrodos
que requieren ventilacion especial como ser de acero inoxidable o de acero con
cadmio y plata, u otros metales y revestimientos que producen humos altamente

toéxicos, mantenga la exposicion lo méas baja posible usando aspiracion o

ventilacibn mecanica. En espacios pequefios, o incluso al aire libre en ciertas

circunstancias, quiza se requiera un respirador. Precauciones adicionales seran
necesarias cuando se suelde sobre acero galvanizado.

e No maneje el equipo en lugares cercanos a vapores de solventes, estos
podrian formar fosgeno, un gas altamente toxico, como irritante.

e En el caso de la soldadura, los gases de proteccién usados para el arco
eléctrico pueden desplazar el aire y causar dafios e incluso la muerte. Siempre
utilice suficiente ventilacidn, especialmente en areas cerradas, para cerciorarse
que el aire que respira es seguro.

e Lea y entienda las instrucciones del fabricante para este equipo y los
consumibles a ser utilizados, incluyendo la hoja de informacion sobre
materiales de seguridad y acate las practicas de seguridad de su empleador.

LOS RAYOS DEL ARCO DE SOLDADURA PUEDEN QUEMAR

e Utilice una proteccion con el filtro adecuado para proteger sus ojos de
chispazos y de los rayos que se producen mientras se suelda o cuando se abre
el arco.

e Use ropa comoda hecha de material durable resistente al fuego para proteger
su piel y la de sus ayudantes de los rayos del arco de soldadura.

e Proteja al resto del personal cercano con ropa no inflamable y adviértales de no
mirar el arco de soldadura, o de corte, y de no tocar aquellos metales que
pudieran estar calientes.

PROTECCION PERSONAL

e Mantenga todo el equipamiento de seguridad debidamente guardado, los
protectores y dispositivos en la posicion correcta y en buen estado de
mantenimiento. Mantenga sus manos, cabello, ropa y herramientas alejados de
engranajes, poleas, ventiladores y cualquier otra parte mévil mientras arranca,
opera o repara un equipo.

e No ponga sus manos cerca del ventilador de la maquina.

e No acerque combustible al arco de soldadura, o de corte, 0 a la maquina en
funcionamiento.

LAS CHISPAS PUEDEN CAUSAR FUEGO O EXPLOSIONES

e Retire todo material inflamable del area de trabajo. Si esto no es posible,
cubralos para prevenir que las chispas inicien el fuego. Recuerde que las
proyecciones y los materiales calientes provenientes del proceso pueden
filtrarse por grietas y pasar a areas adyacentes. Evite trabajar cerca de
cafierias. Tenga un matafuego siempre a mano.

¢ Cuando se va a usar aire comprimido en la zona de trabajo, se deberan tomar
precauciones adicionales para evitar situaciones de riesgo.

¢ Mientras no suelde, cerciérese que ninguna parte de la pinza porta electrodos
esté tocando el area de trabajo o tierra. Un contacto accidental podria causar
sobrecalentamiento y crear riesgo de incendio.
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e No caliente, corte ni suelde tanques, tambores o contenedores hasta que se
hayan dado los pasos correctos para asegurar que tales procedimientos no
haran emanar vapores inflamables o téxicos de las sustancias que tengan
dentro. Estos pueden causar una explosion incluso a pesar de haber sido
“limpiados”.

e Ventile los conductos de desechos y contenedores antes de calentarlos,
cortarlos o soldarlos. De lo contrario, podrian explotar.

o Del arco de soldadura o de corte salen muchas chispas. Utilice prendas de
proteccion libres de aceites, como ser guantes, camisas resistentes, zapatos
de seguridad y cobertores para el cabello. Utilice protectores de oidos cuando
trabaje en una posicion no habitual o en lugares reducidos. Siempre utilice
anteojos de seguridad con protectores laterales mientras esté en un area de
soldadura o corte.

e Conecte el cable de masa a la pieza lo mas cerca posible del area de trabajo
como sea posible. Los cables de masa conectados a la estructura del edificio o
en otros lugares alejados del area de soldadura, aumentan la posibilidad de
que la corriente pase a través de cadenas de elevacion, cables u otros circuitos
alternativos. Esto podria producir riesgo de incendio o sobrecalentamiento en
dichos materiales.

EL MANEJO DE LOS CILINDROS DE GAS PUEDE SER PELIGROSO
e Utilice solo cilindros de gas con el contenido debidamente elegido para el
proceso empleado, asi como las regulaciones de manejo pensadas para dicho
gas y para la presion con la que se lo usara. Todos los conectores, mangueras,
etc. deben ser adecuados para la aplicacion y deben ser mantenidos en buen
estado.
e Siempre mantenga los cilindros en posicién vertical y bien sujetos con cadenas.
e Los cilindros deben ubicarse:
- Lejos de areas donde se los pueda chocar o donde puedan sufrir dafios
fisicos.
- A una distancia segura de las operaciones de soldadura o de corte, y de
cualquier otra fuente de calor, chispas o llamas.

e Nunca permita que el electrodo, la pinza porta electrodos, torcha, ni cualquier
otra parte con conduccion eléctrica, toque el cilindro.

e Mantenga su rostro lejos de la valvula del cilindro cuando abra el gas.

e La capsula protectora de la valvula debe estar siempre en su lugar y
debidamente ajustada, excepto cuando el cilindro esté siendo usado o cuando
se lo esté conectando.

1.3 Informacién sobre los campos eléctricos y magnéticos

La corriente eléctrica que fluye a través de cualquier conductor produce “Campos
Eléctricos y Magnéticos” (CEM). Las discusiones sobre los efectos de los CEM se
estan llevando a cabo en todo el mundo. Hasta ahora, no existe evidencia material que
muestre que puedan afectar la salud. De todos modos, la investigacion sobre los
dafios de los CEM todavia esta en curso. Antes de que se llegue a una conclusion,
debemos minimizar la exposicion a los mismos tanto como sea posible.
Para hacerlo, debemos seguir los siguientes procedimientos:

¢ Rote juntos los cables de electrodo/ torcha y de masa. Asegurelos con una

cinta cuando sea posible.
e Todos los cables deben colocarse lejos del operador.
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e No permita que el cable de poder se enrede alrededor de su cuerpo.

e Asegurese que el equipo y el cable de poder estén lo més lejos posible del
operador tanto como las circunstancias lo permitan.

e Conecte el cable de masa a la pieza de trabajo lo mas cerca posible al area de

trabajo.
e Las personas con marcapasos deberian estar lejos del area de soldadura/
corte.
2. MANEJO

2.1 Ambiente adecuado para el correcto funcionamiento del equipo

e Laaltura sobre el nivel del mar debe ser menor alos 1000m.

¢ Rango de temperatura: -10°C a+ 40° C

¢ Humedad relativa: menor a 90% (20° C)

¢ El 4ngulo de inclinacion de la maquina sobre el suelo no debe superar los 15°.
e Proteja el equipo contra la lluvia y de la luz directa del sol.

e El contenido de polvo, acidos o gases corrosivos presentes en el aire no debe
exceder de lo normal.

o Asegurese de que haya suficiente ventilacion durante el proceso, ademas debe
haber por lo menos 30cm libres de distancia entre la maquina y la pared.

2.2 Precauciones sobre el manejo

e Conecte el cable a tierra directamente a la maquina.

e Aungue haya apagado el equipo, todavia puede estar presente el voltaje no
cargado, por lo tanto no toque el electrodo de salida con ninguna parte de su
cuerpo.

o Antes de empezar a utilizar el equipo, las personas ajenas al trabajo deben
retirarse. No mire el arco sin la proteccion adecuada.

e AseglUrese que la maquina cuente con buena ventilacion para que su
rendimiento sea el 6ptimo.

e Apague el equipo luego de utilizarlo para ahorrar energia.
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¢ Cuando la energia se corte automaticamente para proteger al equipo debido a
una falla, no lo re-encienda hasta que el problema se haya resuelto. De lo
contrario, el problema se agravara.

e En caso de presentarse problemas técnicos recurra al distribuidor autorizado.

3 MANTENIMIENTO Y RESOLUCION DE PROBLEMAS

3.1 Mantenimiento

Para garantizar que el equipo trabaje eficientemente y de un modo seguro, debe
realizarsele mantenimiento regularmente. El detalle de los items para el mantenimiento
son los que se describen a continuacion.

Atencién: Para un mantenimiento seguro de la maquina, por favor espere 5
minutos luego de apagar el equipo, hasta que se descargue el voltaje remanente
en los capacitares.

Examen diario

Observe que todas las perillas en el panel frontal y en el posterior tengan buena
movilidad y estén en la posicion correcta, de lo contrario corrijalo. Si no tienen
movilidad hagalas reemplazar inmediatamente poniéndose en contacto con el
distribuidor oficial.

Luego de apagar el equipo, preste atencion a cualquier vibracion, zumbido u olor no
habituales en la maquina. Si detecta alguno de estos problemas, trate de encontrar la
causa que lo esté originando, si no puede localizarla contactese con el distribuidor
autorizado.

Observe que la visualizacion en el display sea legible, si alguno de los nidmeros no
apareciera entero, contactese con su distribuidor para proceder al reemplazo del
indicador dafiado.

Verifique que los valores mostrados en el display correspondan con los seleccionados
en el panel. Si no es asi contactese con el distribuidor autorizado.

Chequee cualquier dafio que podria haber en el ventilador que pueda afectar su
rotacion o encendido normales. Si esta dafiado, hagalo cambiar inmediatamente.
Observe que los conectores rapidos no estén dafiados o sobrecalentados. De lo
contrario reparelos o reemplacelos.

Verifiqgue que el cable de salida de corriente no esté dafado, si lo esta aislelo o
remplécelo.

Examen trimestral

Verifique que la corriente real coincida con la mostrada en el display. Si no coincide,
debe ser regulada en el servicio técnico oficial. El valor de la corriente real puede ser
8medido con una pinza amperométrica colocada alrededor del cable de soldadura.

3.2 Tabla de fallos y sus posibles soluciones

e Antes de que el equipo fuera despachado de fabrica, fue debidamente probado
y calibrado. Por lo tanto, impida que cualquier persona que no sea personal
autorizado por nuestra empresa haga algin cambio en el equipo.
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e Las tareas de mantenimiento deben llevarse a cabo con mucho cuidado. Si
algun cable se rompe o queda fuera de su posicion original puede ser peligroso.

e Solo personal autorizado por nuestra empresa puede abrir el equipo.

e Sijtiene algun problema con la maquina, contactese con nuestro agente oficial
maés cercano.

Si se le presenta un problema simple de funcionamiento, puede consultar el
siguiente listado de fallos:

1) Problema: Se enciende el equipo, el ventilador funciona pero la luz de
encendido permanece apagada.

Causa: No tiene la suficiente tension de entrada.
Solucién: Mida la corriente de entrada con un tester y verifigue que sea
la adecuada.

2) Problema: Se enciende el equipo, se prende la luz de encendido pero el
ventilador no funciona.

Causa: Hay algo trabando el ventilador.
Solucidén: remueva el obstaculo.

3) Problema: Se enciende el equipo, tanto el ventilador como la luz de encendido
permanecen apagados.

Causa: No hay tensiéon de entrada.
Solucion: Verifique con un tester que haya tension de entrada.

4) Problema: la luz de alarma del panel frontal esta encendida.

Causa: Proteccién por sobrecalentamiento
i. Corriente de soldadura muy alta
Solucién: Reduzca la corriente de soldadura
ii. Tiempo de trabajo muy prolongado.
Solucion: Reduzca el ciclo de trabajo (trabaje
intermitentemente)

Causa: Proteccion por sobre tensién, debido a que fluctta el voltaje.
Solucion: Utilice tensidn estabilizada.

Causa: Proteccion contra baja de tension
i. Latension de entrada fluctia.
Solucién: Utilice tension de entrada estabilizada.
ii. Muchas maquinas estan usando la red eléctrica al mismo tiempo.
Solucién: Reduzca la cantidad de maquinas.
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Causa: Proteccion contra sobre corriente en el circuito principal.
Solucién: Mande a reparar el equipo a un service oficial

4 CARACTERISTICAS PRINCIPALES:

TIG DC pulsado y Electrodos, con IGBT y tecnologia PWM
Amperimetro y voltimetro digitales

Alta performance, control digital

Preset de todos los parametros y procesos

HF/Lift TIG, rampa de ascenso y descenso regulable

Pre y por gas regulable

Pulsado con regulacién de todos su parametros

Proteccion inteligente de: sobre tensién, bajo voltaje y ciclo térmico

5 Instalacion y ajustes de parametros
5.1 Panel de control

DIGITAL CONTROL

13
12

1

2 11
10

3 9

4 8
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INDICE

Pos 1. Selector 2 - 4 tiempos para el manejo del pulsador de latorcha. En el caso de
seleccionar la opcién 2T debera mantener pulsado el boton de la torcha durante la
soldadura. Para el caso de 4T tendra que pulsar y soltar para el inicio y volver pulsar
y soltar para finalizar. Esta ultima posibilidad evita entonces, la necesidad de tener
constantemente apretado el pulsador de la torcha durante el proceso de soldadura.
Pos 2: Llave de testeo de gas. Pulse para la apertura de la electro valvula, calibre el
caudal de gas deseado desde el caudalimetro de reductor de gas y vuelva a pulsar
para cerrar electronicamente la misma..

Pos 3: Seleccione el uso de alta frecuencia o modo Lift-arc.

Pos 4: Pulsacién On-Off

Pos 5: Selector de retroceso de los parametros del panel (hacia izquierda)

Pos 6: Potencidmetro central: Ajuste-regulacién de cada posicién seleccionada desde
la posicion 507

Pos 7: Selector de avance de los pardmetros del panel (hacia derecha)

Pos 8: Selector para uso de electrodos

Pos 9: Largo del arco (0-10)

Pos 10: Hot start (0-10)

Pos 11: Arc forcé (0-10)

Pos 12: Proteccion térmica: Si esta encendida, indica que la soldadora se ha
inhabilitado auto-protegiendose, La misma se reanudara automaticamente cuando la
temperatura en el interior de la misma haya disminuido a la requerida para ser viable
su funcionamiento. En ese momento el led se apagara.

Pos 13 Led encendido

Pos 14: Display digital amperaje

Pos 15: Display digital voltaje

Pos 16 Pre gas

Pos 17: Corriente de inicio. Unicamente disponible en la opcion 4T. Al pulsar para
iniciar la soldadura la maquina establecera un valor de corriente acorde al valor
seteado en esta posicion. El mimo permanecera inalterable siempre y cuando se
mantenga retenido el pulsador de la torcha. Al soltarlo, el equipo comenzara una
rampa de ascenso acorde al tiempo establecido en la pos 18, para a la corriente de
soldadura seteada en la posicién 19. Nota: si se presiona y suelta el pulsador en el
mismo acto, la maquina comenzard inmediatamente con la rampa de ascenso, la cudl
sera a partir de la corriente inicial.

Pos 18: Rampa de ascenso

Pos 19: Corriente de proceso

Pos 20: Porcentaje del ciclo del pulsado asignado al pico. La pulsacién puede ser
simétrica (vale decir 50% pico — 50% base), o bien puede variar asignando un valor
mayor o menor al pico. Asii un ciclo podria ser 30% pico (seleccionar 30% en este
parametro) y 70% base o a la inversa. El ciclo se repite tantas veces por segundo
como el valor de la posicion 23 (frecuencia de pulsado) tenga establecido.

Pos 21: Corriente del pico de soldadura (pulsado ON)

Pos 22: Frecuencia de pulsado

Pos 23: Corriente de base - solo en el caso de pulsado ON

Pos 24: Rampa de descenso

Pos 25: Corriente final.  Unicamente disponible en la opcion 4T. Al pulsar para
terminar la soldadura la maquina comenzara una rampa de descenso de corriente
hasta llegar al valor establecido en esta posicién. El mismo permanecera inalterable
siempre y cuando se mantenga retenido el pulsador de la torcha. Al soltarlo, el equipo
extinguira el arco, dando lugar al inicio del tiempo de pos-gas seteado en la posicion
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26. Nota: si se presiona y suelta el pulsador en el mismo acto, la maquina apagara el
arco y comenzara inmediatamente con el tiempo de pos-gas.
Pos 26: Pos gas

5.2 CONECTORES

1- Conexion de gas

2- Conector de potencia negativa para usar con pinza masa en saco de soldadura
por electrodo, o la torcha en caso de soldadura TIG

3- Conexién de pulsador de latorcha TIG

4- Conector de potencia positiva para usar con pinza porta electrodos en saco de
soldadura por electrodo, o el cable masa en caso de soldadura TIG

5.3 PANEL TRASERO

Panel trasero: Alimentacion y llave térmica.

Conexion de gas de argon
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Datos técnicos

Tensién de alimentacidn 380 v
Potencia absorbida al 60% 11 Kwa
Homologaciones CE
Tensién en vacio 75v
Suelda electrodo celulésico NO
Tipo de regulacién Electrdnica
Campo de regulacién de corriente 10a 250

Ciclo de marcha

250A @ 60%

200A @ 100%

Diametro electrodo p/uso permanente 5mm
Encendido en TIG HF
Rampa de ascenso Regulable
Rampa de descenso Regulable
Pos gas Regulable
Corriente final Regulable
Control de pulsado Regulable
Aislamiento F
Proteccion IP 23S
Peso 23.5Kg
Dimensioén largo 520 mm
Dimensién ancho 245 mm
Dimension alto

370 mm
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