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Estimado lector

Introduccion

Le agradecemos la confianza que ha depositado en nosotros y le felicitamos por haber
adquirido este producto de primera calidad de Fronius. Estas instrucciones de uso le
ayudaran a familiarizarse con su uso. Mediante la lectura atenta de las instrucciones
conocera las diversas posibilidades de uso de su producto Fronius, Solo asi podra
aprovechar al maximo sus multiples ventajas.

Por favor tenga en cuenta también las normas de seguridad y procure usted de este
modo mas seguridad en el lugar de aplicacion del producte. Un manejo cuidadoso del
producto ayudara a aumentar su duracién y su fiabilidad de uso. Esto son requisitos
importantes para alcanzar unos resultados extracrdinarios.
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Normativa de seguridad |

{Peligrol

(Importante!

Generalidades

wiPeligro!* Indica un peligro inminente, Si no se evita, las consecuencias

son la muerte o lesiones muy graves.

»iCuidado!” Indica una situacién potencialmente dafiina. Si no se evita, las
consecuencias pueden ser lesiones ligeras o dafios materiales.

wiNota!" Indica el riesgo de resultados insatisfactorios del trabajo y posibles
dafios del equipamiento.

wilmportantel” Indica consejos de aplicacion y otras informaciones particu-
larmente utiles. No es un término indicativo de situaciones daiiinas o peligro-
sas.

Cuando vea uno de los simbolos representados en el capitulo ,Indicaciones
de seguridad", sera necesario aumentar las precauciones.

El aparato ha sido fabricado segun el estado de la técnica y las reglas de
tecnica de seguridad reconocidas. Sin embargo, en caso de una manipula-
cion incorrecta, hay peligros para

- laintegridad fisica y la vida del usuario o de terceros,

- el aparato y otros bienes del operador,

- el trabajo eficaz con el aparato.

Todas |as personas relacionadas con la puesta en servicio, el manejo, el
mantenimiento y la reparacion del aparato, deben

- tener |a capacitacion correspondiente,

- tener conocimientos de soldadura y

- haber leido este manual de instrucciones y seguirlo al pie de la letra.

Las Instrucciones de servicio deben guardarse siempre en el lugar de
utilizacién del NCD 67. Como complemento del manual de instrucciones se
debe disponer de, y observar, las reglas generales y locales aplicables para
la prevencion de accidentes y |a proteccién del medio ambiente.

Todas las indicaciones de seguridad y de peligro en el aparato
- sedeben mantener en estado legible

- se deben preservar intactas

- nodeben ser retiradas

- ho se deben cubrir, tapar con adhesivos o pintar.

Las ubicaciones de las indicaciones de seguridad y de peligro en el aparato
estan descritas en el capitulo ,Generalidades” del manual de instrucciones
del aparato.
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Generalidades
(Continuacian)

Empleo conforme
a lo establecido

Condiciones del
entorno
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Las averias que pudiesen afectar la seguridad deben ser solucionadas
de encender el aparato.

iSe trata de su seguridad!

El aparato debe ser utilizada exclusivamente para trabajar seguin el use
previsto por el disefio constructive.

El aparato esta concebido exclusivamente para el procedimiento de soldadu:
ra indicado en la placa indicadora de potencia, |
Toda utilizacién diferente se considera como no prevista por la construccitn

El fabricante no asume responsabilidad alguna por los dafios que resulten
de ello,

También forman parte del uso previsto:

- lalectura Integra y la observacion de todas las indicaciones del manual
de instrucciones

- lalectura integra y la observacion de todas las indicaciones de seguridad
y de peligros

- laobservacién de los trabajos de mantenimiento y de revision,

No utilizar nunca el aparato para los siguientes usos:
- Deshielo de tuberias

- Carga de baterias/acumuladores

- Puesta en marcha de motores

El aparato esta disefiado para el trabajo industrial, El fabricante no asume la
responsabilidad de dafios causados por el uso en el ambito doméstico.

El fabricante no se responsabiliza de los resultados del trabajo imperfectos o
defectuosos.

La operacion o el almacenamiento fuera de la zona indicada se considera
como no previsto por la construccion. El fabricante no asume responsabili-
dad alguna por los dafios que resulten de ello.

Campo de temperatura del aire del entorno:
- durante el funcionamiento: -10 °C hasta + 40 °C (14 °F hasta 104 °F)
- Transporte y almacenamiento - 25 °C hasta + 55 °C (-13 °F hasta 131 *F}

Humedad relativa:

- 50% a40%a 104°C (104 °)
- 90%a20% a68°C (104 °)

Aire del entorno: sin polve, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc,

Altura sobre el nivel del mar: hasta 2000 m (6500 pies)




El operador se compromete a encomendar el trabajo con el aparato exclusi-

vamente a personas que

- estén familiarizadas con las reglamentaciones de seguridad de trabajo y
de prevencién de accidentes, y que hayan sido instruidas en el manejo
del aparato

- hayan leido, comprendido y confirmado con su firma el capitulo Indicaci-
ones de seguridad” y las indicaciones de aviso en este manual de
instrucciones

- cuenten con una formacion que sea conforme a las exigencias que
requieren los resultados del trabajo.

Se debe comprobar regularmente que el personal trabaje conforme a las
normativas de seguridad.

Todas las personas encargadas de trabajar con el aparato se comprometen,

antes de iniciar estos trabajos,

- aobservar las normativas basicas de seguridad en el trabajo y de
prevencion de accidentes

- aleer el capitulo Indicaciones de seguridad” y las indicaciones de aviso
en este manual de instrucciones y confirmar con su firma que las han
comprendido y las observaran.

Antes de dejar el puesto de trabajo es necesaric asegurarse de gue no
puedan producirse dafos personales o materiales en ausencia del usuario.

La actividad de soldar implica una cantidad de peligros, como p.gj.:
- salto de chispas, desprendimiento de piezas metalicas calientes
- radiacion de arco voltaico dafiina para los ojos y la piel

- campos electromagnéticos dafiinos, que significan un riesgo martal para
los portadores de marcapasaos

- peligro eléctrico por la corriente de red y la corriente de soldadura

- incremento de la carga acustica

- humos de socldadura y gases nocivos

Las personas gue trabajen en la pieza durante |a soldadura, deben llevar la
ropa de proteccién adecuada, con las propiedades siguientes.

- dificiimente inflamable

- aislante y seca

- cubriendo la totalidad del cuerpo, intacta y en buen estado

- casco de proteccién

- pantalones sin vuelta (reborde}
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Proteccién
propia y de

personas
(Continuacian) Q

i

|

Peligro por gases
¥ vapores dafii-
nos

ud frst sv 00503 Q2003

Entre otros, también se considera parte de la vestimenta de proteccién:

- proteger los ojos y el rostro de los rayos UV, el calory las chispas por
medio de una pantalla con el filtro prescrito.

- detrds de la pantalla, llevar gafas de proteccion reglamentarias con
protectores laterales,

- llevar calzado firme, aislante tambian en condiciones de humedad.

- proteger las manos con guantes adecuados (aislante eléctrico, protec-
cion térmica),

Llevar cascos de proteccion de los oidos para reducir la carga aclstica ¥
evitar posibles lesiones.

Durante el uso de los aparatos y el proceso de soldadura, mantener alejadas
a todas las personas, en particular a los nifios. Si a pesar de todo hay
personas en la cercania,

- hay que informarles sobre los peligros (peligro de ser cegado por el arca
de luz, peligro de lesiones por chispas, humo de soldadura téxico, carga
aclstica, posible peligro debido a corriente de red o de soldadura, ...

- poner a disposicién los medios de proteccion adecuados, o

- montar tabigues de proteccian ocortinas adecuados

Al soldar se genera humo con gases y vapores perjudiciales para la salud,

El humo de soldadura contiene sustancias que eventualmente pueden
provocar enfermedades congeénitas ¥ causar cancer.

Mantener |a cabeza alejada del humo y los gases de soldadura.

El humo y los gases nocivos

- no se deben inhalar

- sedeben apirar fuera del sitic de trabajo con medios adecuados.

Asegurar una aportacion suficiente de aire fresco.

En caso de ventilacion insuficiente, utilizar una mascara de respiracion con
alimentacion de aire,

En caso de duda sobre |a capacidad de aspiracion, comparar los valores de
emision de sustancias dafinas con los valores limites admitidos.

Los componentes siguientes, entre otros, son responsables del grado de a
nocividad del humo de soldadura:

- metales utilizados para la pieza a soldar

- electrodos

- revestimientos

- limpiadores, desengrasantes y similares

Por este motivo se deben tener en cuenta las hojas de datos de seguridad
de los materiales y las indicaciones de los fabricantes que hacen referencia
a los componentes citados.

Mantener los vapores inflamables (p.ej, vapores de solventes) alejados del
ambito de radiacian del arco voltaico.

e



Peligro por
- proyeccion de
chispas

Peligros por
corriente de red y
corriente de
soldadura

La proyeccién de chispas puede causar incendios y explosiones,
Nunca soldar cerca de materiales inflamables.

Los materiales inflamables deben estar a por lo menos 11 metros (35 pies)
del arco voltaico, o llevar una cobertura homologada,

Tener preparado un extintor adecuado y certificado,

Las chispas y piezas de metal caliente también pueden pasar a otras zonas
del entorno a través de pequefias ranuras y aperturas. Tomar las medidas
necesarias para evitar que haya riesgos de lesiones y de fuego.

No soldar en zonas con riesgo de inflamacién o de explosién, ni en depési-
tos, recipientes o tubos cerrados, si éstos no estuvieran preparados segun
las normas nacionales e internacionales.

No esta permitido soldar en recipientes que contengan o hubieran contenido
gases, carburantes, aceites minerales y similares. Hay peligro de explosion
debido a los residuos.

La electrocucion puede ser mortal. Toda electrocucion basicamente implica
un riesgo de muerte,

No tocar las piezas bajo tension dentro y fuera del aparato.

En la soldadura MIG/MAG y TIG también llevan tension el alambre de soldar.
la bobina de alambre, los rodillos de accionamiento, asi como todas las
piezas metalicas que estan en contacto con el alambre de soldar.

Colocar siempre el avance de alambre sobre una superficie suficientemente
aislada, o sobre un soporte adecuado de avance de alambre con aislamien-
to.

Proporcionar una proteccion adecuada para el propio usuario y las personas,
frente al potencial de tierra o de masa, con una base o cubierta seca y
aislante, La base o cubierta debe cubrir completamente toda la zona entre el
cuerpo y el potencial de masa.

Todos |os cables y conductos deben ser resistentes, estar intactos, aislados
y tener un tamario suficiente. Las conexiones flojas, los cables o conductos
chamuscados, dafiados o de tamafio insuficiente deben ser sustituidos
inmediatamente.

No colocar los cables o conductos alrededor del cuerpo o de miembros,

El electrodo de soldar (varilla, electrodo de tungsteno, alambre de soldar,...)
- nunca se debe sumergir en liquidos para enfriarlo
- nunca se debe tocar con la fuente de corriente encendida.

Entre los electrodos de soldar de dos aparatos de soldar puede haber, p.ej.
el doble de la tensién de marcha sin carga de una aparato de soldar. Al tocar
simultaneamente los potenciales de ambos electrodos puede eventualmente
haber un riesgo de muerte,
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Peligros por
corriente de red y
corriente de
soldadura
{Continuacion)

Corrientes de
fuga
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Hacer comprobar regularmente por un electricista el funcionamiento del
conductor de alimentacion de red y del aparato.

Utilizar el aparato solamente en una red con conductor protector y una base
de enchufe con contacto de conductor protector.

Si el aparato se utilizase en una red sin conductor protector y en una base
de enchufe sin contacto de conductor protector, esto se consideraria una

negligencia grave. El fabricante no asume responsabilidad alguna por los

dafios que resulten de ello.

Si es necesario, con los medios adecuados se proporcionara la conexion de
tierra suficiente de la pieza a soldar,

Desconectar los aparatos que no se utilicen.
Para trabajos en alturas importantes, llevar arnés de seqguridad.
Antes de trabajar en el aparato, desconectarlo y desenchufarlo de Ia red. @

Asegurar el aparato con un letrero legible y comprensible para evitar que sea
enchufado y encendido indebidamente.

Después de abrir el aparato:
- descargar todos los componentes que almacenan carga eléctrica
- asegurar que todos los componentes estén sin corriente.

Sifuera necesario trabajar en piezas bajo tensidn, recurrir a una segunda
persona que desconectase a tiempo el interruptor principal.

Si no se observan |as indicaciones siguientes, es posible que se generen

corrientes vagabundas, que pueden causar lo siguiente:

- peligro de incendio

- calentamiento excesivo de componentes, que estan unidos a la pieza a
soldar

- destruccién de conductores protectores

- dafios al aparato y a otras instalaciones eléctricas

Establecer una unién firme de la pinza con la pieza a soldar.

Sujetar la pinza de la pieza a soldar lo més cerca posible del punto de

soldadura.

En el caso de un suelo conductor, colocar el aparato con un aislamiento I il
suficiente respecto al suelo.

Al utilizar distribuidores de corriente, tomas de doble cabezal, etc. tenga en
cuenta lo siguiente: el electrodo del soplete para soldar/portaelectrodos no
utilizado también es conductor de potencia. Procure que el lugar de al-
macenamiento del soplete para soldar/portaglectrodos no utilizado esté
suficientemente aislado.
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Medidas de

compatibilidad y ( o )
gampos electro- ((‘)
magnéticos

Puntos de peligro
especiales g

Es responsabilidad del operador asegurarse de que no se presenten interfe-
rencias electromagnéticas en instalaciones eléctricas y electronicas.

Si se constatan interferencias electromagnéticas, el operador tiene la obliga-
cién de tomar medidas para solucionarlas.

Comprobar y evaluar los posibles problemas y la resistencia a interferencias
de las instalaciones del entorno, segun las normativas nacionales e interna-
cionales:

- dispositivos de seguridad

. conductores de red, de sefales y de transmision de datos

. instalaciones de informatica y de telecomunicaciones

- instalaciones de medicion y calibracion

Medidas de apoyo para evitar problemas de compatibilidad electromagnética:

a) alimentacion de red

- sise presentaran interferencias electromagnéticas a pesar de una
conexion de red reglamentaria, tomar medidas adicionales {p.gj. utilizan-
do filtros de red adecuados).

—_

b) conductores de soldadura

- mantenerlos lo mas cortos posible

- tenderlos bien juntos {también para evitar los problemas electromagneti-
cos)

- yalejados de otros conductores

¢) compensacion de potencial

d) conexion a tierra de |a pieza
. sifuera necesario, establecer la tierra a través de condensadores adecu-
ados.

) blindaje, si fuera necesario
- plindar otras instalaciones en el entorno.
- blindar toda la instalacion de soldar,

Los campos electromagnéticos pueden causar dafios a la salud, que ain no

se conacen.

. efectos nocivos para la salud de personas en la proximidad, p.ej. porta-
dores de marcapasos y de aparatos auditivos

- los portadores de marcapasos deben consultar a su médico antes de
acercarse o permanecer en |a cercania del aparato y del proceso de
soldadura.

- por razones de seguridad, mantener la maxima distancia posible entre
los cables de soldadura y la cabezaftorso del soldador.

- nao llevar los cables de soldadura ni el haz de cables sobre el hombro y
no enrollarlos en el cuerpo o partes del cuerpo.

Mantener las manos, el pelo, la ropa y las herramientas alejadas de las
piezas maviles, como por ejemplo:

- ventiladores

- engranajes

- Reodillos

- ejes

- bobinas de alambre y alambres de soldar

No introducir la mano en las ruedas dentadas del accionamiento de alambre.
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Puntos de peligro Las cubiertas y las piezas laterales solo pueden ser retiradas/abiertas
especiales durante los trabajos de mantenimiento y reparacién.
{Continuacion)
Durante el funcionamiento:
- asegurar que todas |as cubiertas estén cerradas y que todos los lateralss
estén mentados correctamente.
- mantener todas las cubiertas y los laterales cerrados.

(perforacion de la mano, lesiones de la cara y los ojos...). Por eso mantener

La salida del alambre de soldar del soplete implica un alto riesgo de lesiones
{ siempre el soplete alejado del cuerpo (aparatos con avance de alambre).

No tocar |a pieza durante y después de |a soldadura - peligro de quemadura,
=

Mientras las piezas se enfrian pueden desprender escoria. Lievar el equipo
de proteccién reglamentario y asegurar la seguridad de otras personas
también durante el tratamiento posterior de piezas. &

Dejar enfriar el soplete y otros componentes del equipa con alta temperatura
de trabajo, antes de trabajar en los mismos,

especiales; observar las correspondientes normativas nacionales e internaci-

En los espacios con riesgos de fuego y de explosidn se aplican reglas
“ onales.

Las fuentes de corriente para trabajos en espacios con elevado riesgo
S electrico (p.ej. calderas) deben estar marcadas con el signo [] (Safety). Sin
embargo, la fuente de corriente no debe encontrarse en estos recintos.

Peligro de escaldadura a causa de |a salida de agente refrigerante, Antes de
desenchufar las conexiones del avance o retorno del agua, desconectar el
aparato refrigerador.

para el transporte por gria de aparatos,

- Colgar las cadenas olos cables en los puntos de sujecién previstos del
medio de sujecion de carga adecuado.

- Cadenas olos cables deberan tener el angulo mas pequefio posible
respecto a la vertical.

- Quitar la bombona de gas y el avance de alambre (aparatos MIG/MAG y
TIG).

i Utilizar sélo los adecuados mecanismos prensores de carga del fabricante

Al suspender el avance de alambre de una grua durante la soldadura, utilizar
siempre un dispositivo de suspension de avance de alambre adecuado y
aislante (aparatos MIG/MAG y TIG).

Si el aparato esta equipado con una correa de transporte o un asa de trans-
porte, éstas solo deberfan utilizarse para el transporte manual. La correa de
transporte no es apta para el transporte por medio de una grua, carretilla
elevadora u otras herramientas elevadoras mecanicas.

Peligro de escape imperceptible del gas protector (incoloro e inodoro), en
caso de que se utilice un adaptador para conectar el gas protector. La rosca
del adaptador para conectar el gas protector, que se encuentra en un lado
del aparato, se tiene que obturar, antes del mantaje, con una cinta de teflon
apropiada.
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Peligro por N Las bombonas de gas protector contiene gas bajo presion y pueden explotar
bombonas de - .| en caso de dafo. Dado que las bombonas de gas protector forman parte del
gas protector | [«Z"" | eguipo de soldar, deben ser tratadas con sumo cuidado.

Proteger las bombonas de gas protector con gas comprimido contra el
exceso de calor, los golpes mecanicos, la escoria, las llamas abiertas, las
chispas y los arcos voltaicos.

Montar las bombonas de gas protector verticalmente y sujetarlas segun las
instrucciones, para gue no puedan volcar.

Mantener las bombonas de gas protector alejadas de los circuitos de corri-
ente de soldadura y otros de tipo eléctrico.

Nunca colgar un soplete sobre una bombaona de gas protector.
Nunca tocar una bombona de gas protector con un electrodo de soldar.

Peligro de explosién - nunca soldar en una bombona de gas protector bajo
v presion.

Utilizar siempre unicamente las bombonas de gas protector adecuadas para
la aplicacién, con los accesorios correspondientes (reguladores, mangueras
y valvuleria...) . Utilizar solamente bombonas de gas protector y accesorios
en buen estado.

Al abrir la valvula de una bombona de gas protector, apartar la cara de la
salida.

I Cuando no se esté soldando, cerrar |a valvula de gas protector.

Cuando la bombona de gas protector no esté conectada, dejar puesta la
tapa en |a valvula de la misma.

| Observar las instrucciones del fabricante y las correspondientes normativas
nacicnales e internacionales para bombonas de gas protector y accesorios.

Medidas de = jUn aparato que vuelque puede ser un peligro mortal! Colocar el aparato de
seguridad en el &I-""‘h modo estable, sobre una base plana y firme.
sitio de coloca- 20 - Seadmite un angulo de inclinacién méxima de 10°.

cién y durante el
\transporte ! En los recintos con riesgo de incendio y de explosion se aplican reglamenta-

ciones especiales
- observar las correspondientes normativas nacionales e internacionales.

T

Por medic de instrucciones y controles internos, asegurarse de que el
entarno del puesto de trabajo siempre esté limpio y ordenado.

Colocar y manejar el aparato solo de conformidad con el tipo de proteccion
indicado en la placa indicadora de potencia.

Al colocar el aparato, dejar una distancia en torno a él de 0,5 m aprox., para
que el aire de refrigeracion pueda circular sin problemas.

Al transportar el aparato, asegurarse que se respeten las normativas nacio-
nales y regionales aplicables y el reglamento de prevencion de accidentes.
Esto se aplica especialmente a las directrices relativas a los peligros durante
el transporte y el desplazamiento.
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Medidas de
seguridad en el
sitio de coloca-
cion y durante el
transporte
(Continuacion)

Medidas de
seguridad duran-
te el servicio
normal

Mantenimiento y
reparacion
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Antes de transportar el aparato, dejar salir por completo el refrigerante y
desmontar los siguientes componentes:

- Aparato de avance del alambre

- Bobina de alambre

- Superficie de atmosfera protectora

Después del transporte y antes de la puesta en marcha, realizar siempre un
examen visual del aparato para comprobar si hay algun dafio. Antes de la
puesta en marcha, hacer reparar los dafios que se puedan descubrir por
personal debidamente formado.

Utilizar el aparato solamente cuando todos los dispositivos de proteccién
estén plenamente funcionales. Si los dispositivos de proteccion no estan
plenamente funcionales, hay peligros para

- laintegridad fisica y la vidad del operario o terceros,

- el aparatoy otros bienes del operador M
- el trabajo eficiente con el trabajo. I
Reparar los dispositivos de proteccién que no funcionen perfectamente,
antes de encender el aparato,

Nunca rodear los dispositivos de proteccion ni ponerlos fuera de servicio.
Antes de encender &l aparato, asegurarse de que nadie esté en peligro.

- Revisar el aparato al menos un vez por semana, para detectar dafios
externos y compraobar la aptitud funcional de los dispositivos de protec-
cién.

- Siempre sujetar bien la bombona de gas protector y quitarla para el
transporte con gria,

- Solamente el refrigerante ariginal del fabricante es apto, gracias a sus
propiedades (conductividad eléctrica, anticongelante, compatibilidad con
material, inflamabilidad...), para el usc en nuestros aparatos.

- Utilizar exclusivamente el refrigerante original del fabricante adecuado,

- No mezclar los refrigerantes originales del fabricante con otros productos
refrigerantes,

- En caso de dafios al utilizar otros refrigerantes, el fabricante no asume la
responsabilidad y la garantla pierde su validez.

- Endeterminadas condiciones, el refrigerante es inflamable. Transportar
el refrigerante solamente en los envases originales cerrados y mantener-
lo alejado de fuentes de inflamacion.

- Eliminar correctamente el refrigerante usado, seqlin las normativas
nacionales e internacionales. Su centro de servicio o la pagina web del ﬂ
fabricante le proporcionaran la hoja de datos de seguridad.,

- Comprobar el nivel de refrigerante en el equipo frio, antes de cada inicio
de soldadura.

En el caso de piezas de otras marcas no se garantiza que éstas fueran
disefiadas y fabricadas para los requisitos de carga y de sequridad, Utilizar
exclusivamente repuestos y consumibles originales (aplicable también a
piezas normalizadas).

Sin la correspondiente autorizacion del fabricante, no efectuar ningan tipo de
modificaciones en el aparato.

Cambiar inmediatamente los componentes que no estén en perfecto estado.




lenimiento y Para los pedidos, indicar la denominacién exacta y la referencia de |a lista de
repuestos, asi como el nimero de serie de su aparato.

El operador tiene |a obligacion de ordenar una comprobacion de técnica de
;gf seguridad del aparato, comao minimo cada 12 meses.

El fabricante recomienda efectuar una calibracién de los fuentes de corriente
dentro de este mismo intervalo de 12 meses.

Se prescribe la comprobacion técnica de seguridad por un técnico electricis-
ta:

- después de una modificacion

- después de un montaje o cambio estructural

- después de reparacion, cuidado y mantenimiento

- por lo menos cada doce meses.

Para la comprobacion de técnica de seguridad, atenerse a las correspon-
dientes normas y directrices nacionales e internacionales.

Obtendra mas informacion sobre la comprobacion de técnica de seguridad y
la calibracién en su centro de servicio, Si lo desea, este centro pondra a su
disposician la documentacion necesaria.

{_ldlntiﬂcacién de Los aparatos con el marcado CE cumplen con los requisitos basicos de la
seguridad directriz de baja tension y compatibilidad electromagnética (p.e., las normas
de producto relevantes de la serie de normas EN 80 974).

Los aparatos con la marca de certificacion CSA cumplen con los requisitos
(sp:_, de las normas aplicables para Canada y EE.UU.

Seguridad de
datos

El usuario es el responsable de garantizar la seguridad de los datos frente a
cambios en los ajustes de fabrica. El fabricante no se hace responsable en
el caso de que se borren los ajustes individuales.

Derecho de La propiedad intelectual de este manual de instrucciones pertenece al
propiedad inte- fabricante.
lectual

El texto y las ilustraciones corresponden al estado de la técnica en la fecha

de impresion. Queda reservado el derecho a realizar modificaciones. El
contenido del manual de instrucciones no justifica ningun tipo de derecho
por parte del comprador. Agradecemos todas las sugerencias de mejoras y
la indicacién de errores en el manual de instrucciones.

X1 ud_ir_st_sv_00503 042003
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La Fuente de corriente TP 1500 represen-
ta un nuevo eslabon de la Ultima genera-
cién de rectificadores de soldadura.
Gracias a su electrénica de alto rendimi-
ento, se logré crear un rectificador Gnico
en su tipo, con un peso de sélo 4,7 kg.

La TP 1500 funciona segun el principio
del inversor por resonancia. La tension de
|a red eléctrica es rectificada. A continua-
cién tiene lugar una inversién de la
tension continua, con una frecuencia de
hasta 150 kHz. Después del transforma-
dor de soldadura se obtiene |a tensién de
trabajo deseada, que se suministra
rectificada a las salidas.

lustr.1  Aparato de soldar TP 1500

En el desarrollo del principio del inversor destinado al inversor por resonancia se
tomaron rumbos completamente nuevos para la Fuente de corriente TP 1500. En lugar
de un simple conmutador de transistor o de una modulacién de anchos de impulsos, se
utiliza el principio del convertidor por resonancia para la generacion de |a tension
primaria de alta frecuencia.

A pesar de su regulacion complicada para la aplicacién en soldadura, el principio del

convertidor por resonancia ofrece una serie de ventajas:

. Gracias a la estructura de resonancia se puede realizar una "curva caracteristica
inicial casi ideal"

- Lareduccion de las pérdidas en conmutacion permite frecuencias de conmutacion
mas altas acompanadas por un rendimiento optima

- Excelentes propiedades de encendido y soldadura con el minimo peso posible y
las dimensiones mas reducidas

Un regulador electrénico adapta las caracteristicas de la fuente de corriente al electro-
do a soldar. Al utilizar electrodos de celulosa (CEL), un modo de operacion selecciona-
ble especificamente asegura resultados de soldadura perfectos.

La posibilidad de efectuar soldaduras WIG {volframio) con encendido por contacto
representa una ampliacién notable del campo de uso y aplicacién.




Generalidades

TP 1500 RC

TP 1500 TIG

- 3

Concepcion del aparato

Ademas del completo equipamiento de |a Fuente de corriente TP 1500 estandar, las
versiones TP 1500 VRD, TP 1500 RC, TP 1500 TIG y TP 1500 TIG VRD ofrecen una
funcionalidad incrementada,

Las 5 versiones de la Fuente de corriente TP 1500 son de tamario reducido, pero estan
construidas para funcionar de modo fiable incluso en condiciones muy dificiles. Los
chasis de chapa revestidos al polvo, la proteccion de los elementos de control por un
bastidor de plastico y los manguitos de conexion con cierre bayoneta satisfacen los mas
altos requisitos. La correa de transporte permite un transporte cémodo, en la empresa o
en las obras.

La Fuente de corriente TP 1500 RC ofrece una posibilidad de conexion para el manda a
distancia TR 1500 y para el mando a distancia de pedal TR 1500 F

Los telerreguladores que pueden ser conectados a la toma de mando a distancia de la
Fuente de corriente TP 1500 RC sirven para ajustar la corriente de soldadura durante el
trabajo.

Adicionalmente al equipamiento de la Fuente de corriente TP 1500 RC, el modelo TP
1500 TIG ofrece una funcionalidad ampliada para la soldadura WIG (gas inerte, electro-
do de volframio).

El soplete de soldar WIG tipo AL 1500 (chiclé enchufable) ests diseAado especifica-
mente para la funcionalidad ampliada de la Fuente de corriente TP 1500 TIG, Ademas,
el soplete dispone de un potencidmetro para ajustar la corriente de soldadura durante
el proceso de soldadura.

El modo de operacién adicional "Soldeo WIG por arco voltaico pulsado” es especi-
almente apto para;

- Mejor cubricion de fisuras

- Aspecto escamado del cordén de soldadura

Una ampliacién considerable del campo de uso y aplicacién es la posibilidad de realizar
un saldeo WIG con encendido por contacto y del inigualable TIG-Comfort-Stop.

La funcién TIG-Comfort-Stop permite por primera vez una reducecién continua dela
corriente de soldeo (Downslope) al terminar la soldadura, sin necesidad de un soplete
complicado con tecla de soplete y conducciones de control,

El Downslope se dispara simplemente levantando y bajando el soplete. El descensa
continuo de la corriente de soldeo asegura una proteccion antigas fiable para el crater
final o un llenado eficaz del crater.

El control inteligente del flujo de gas asegura la optima proteccion antigas del cordén de
soldadura, Al igual que la funcién TIG-Comfort-Stop, tampoca requiere tecla de soplete
¥ conducciones de control, Al encender el arco se activa el gas protector, y al finalizar la
soldadura se desconecta automaticamente,

Dependiendo de la corriente de soldeo seleccionada (10 A hasta 150 A), el tiempo de
flujo posterior de gas es de 3 hasta 12 segundos,

¢




VRD es un dispositivo de seguridad adicional. VRD = Voltage Reduction Device = disposi-
tivo de reduccion de la tension. VRD evita, en la medida de lo posible, las tensiones de
salida que pueden ser peligrosas para las personas (ver , TP 1500 VRD, TP 1500 TIG
VRD").

Wustr.2 TR 1500 equipado para soideo con electrodo de varilla

Mustr.3 TP 1500 equipado para seldadura WIG

Wustr.4 TP 1500 TIG equipado con soplete de soldeo AL 1500



Elementos de mando y conexiones

Seguridad

Fuente de corri-

ente

‘_ INotal Debido a las actualizaciones de software puede haber funciones disponi-

bles en su aparato, aungue aln no estén descritas en este manual, y también
es posible el caso inverso. Ademas, alguna ilustracion puede variar ligeramente
con respecto a los elementos de mando de su aparato. No obstante, el funciona-
miento de los elementos de mando es idéntico.

Mustr.5  Vista anterior y posterior TP 1500

(1) Interruptor de corriente

(2) Enchufe para gas protector (solo con TP 1500 TIG) ... para conectar la manguera
de gas
- Al utilizar un soplete de soldeo AL 1500 ‘,

(3) Filtro antipolvo ... en la zona de aspiracion del ventilador
- Reduce la suciedad en el interior del chasis en condiciones de mucho polvo

‘_ [Nota! Se recomienda utilizar la fuente de corriente con el filtro antipolvo
siempre colocado,

(4) @ -Enchufe con cierre bayoneta ... para la conexidn de:
- Cable de electrodo de varilla o de masa para soldeo con electrodo de varilla
(segun tipo de electrodo)
- Cable de masa con soldeo WIG

(5

& - Enchufe con cierre bayoneta ... para la conexién de:

- Cable de electrodo de varilla o de masa para soldeo con electrodo de varilla
(segun tipo de electrodo)

- Soplete con soldeo WIG (conexion de corriente)




(continuacién)

(12)

(13)

llusir 6 Fuente de corriente TP 1500 TIG: Elementos de manejo e indicadores en el panel de mando

{6) Tecla Procedimiento ... para seleccionar el procedimiento de soldeo
- Soldeo de electrodos de varilla (7)
- Soldeo de electrodos de varilla con electrodo CEL (8)
- Soldeo WIG (9)
- Soldeo WIG por arco voltaico pulsado (10) (sélo con TP 1500 TIG)

jimportante! El procedimiento de soldeo seleccionado queda guardado aun después
de desconectar de la red.

(11) Corriente de soldeo seleccionada ... posibilidad de ajuste continuo de la corrien-
te de soldeo

(12) Indicador de fallo, se ilumina en caso de sobrecarga térmica del aparato
{13) Enchufe de mando a distancia ... para la conexion de:

Un mando a distancia (sélo con TP 1500 RC y TP 1500 TIG)
- La conduccién de cantrol de un soplete AL 1500 (sélo con TP 1500 TIG)




Antes de la puesta en marcha

Seguridad

Utilizacién acor-
de con el disefio

Directrices de

emplazamiento

Conexion a la red
eléctrica

La fuente de corriente esta disefiada exclusivamente para la soldadura de electrodos
de varilla y WIG, Cualquier otro uso se considera como no previsto. El fabricante no
asumira ninguna responsabilidad por los dafios subsecuentes.

También forma parte de la utilizacion prevista:
- la observacion de todas las indicaciones del manual de instrucciones
- laobservacién de los trabajos de revisién y mantenimiento

La fuente de corriente esta certificada segun |z clase de proteccion IP23, lo que signifi-

ca:

- proteccion contra penetracién de cuerpos extrafios @ 12,5 mm (.49in.)

- proteccion contra salpicaduras de agua hasta un angulo de 60° respecto a la
vertical

Por |o tanto, segun la clase de proteccién IP23, puede colocar ¥ operar la maquina de
soldar en el exterior. No obstante, se debe proteger los componentes eléctricos incor-
porados de |a accion directa del agua,

El canal de ventilacién representa un dispositivo de seguridad esencial. Por este mo-
tivo, al elegir un emplazamiento observe que el aire refrigerante pueda circular libre-
mente por las ranuras de ventilacion situadas en la parte anterior y posterior. El posible
polva metalico (p.gj. producido por trabajos de esmerilado) no debe ser aspirado
directamente por la instalacion,

Los aparatos estan construidos para la tensién de red indicata en la placa de cracteristi-
cas,

195 - 230 4=~ 265 V-

=
l _ A5 I 5% ﬂ

llustr 7 Mérgenes de tolerancia de la tension de red

La soldadora puede funcionar de serie con una tension eléctrica de 230 V~ (+/- 15%).

()




Conexion a la En funicion del margen de tolerancia de +/- 15% también puede funcionar en una red de
red eléctrica 220 V~0 240 V~.

 [continuacion)
‘_ jNota! En caso de utilizar una tension de red equivocada, la garantia queda sin

validez.

Si su modelo de aparato no viniese con cable de alimentacién o clavija para la red, éstos
se deben montar observando las correspondientes normativas nacionales. Los fusibles
necesarios para la alimentacién de red se especifican en los Datos Técnicos.

‘_ |Nota! Una installacion eléctrica sin las dimensiones adecudas puede causere
graves dafios materiales. Observe la alimentacion eléctrica y los fusibles. Rigen

los Datos Técnicos indicados en las placa de caracter|sticas.

Soldeo con electrodo de varilla

Seguridad

Sequn el tipo de electrodo, introduzca el cable de soldeo en el enchufe (4) 6 (8) ¥
bloguéelo girando hacia la derecha
- Enchufe a la red

Preparacion -

ﬁ:i‘:;ii‘::ii:‘;: A {Precaucion! Peligro de dafios personales o materiales debido a elelctrocucion.
En cuanto ponga el interruptor de red en la posicién ,I", el electrodo de varilla
|leva tensién. Observe que el elctrodo de varilla no entre en contacto con perso-
nas o con piezas con conductividad eléctrica o conectadas a tierra {p-ej, cuerpo
del aparato, efc.).
- Ponga el interruptor de red (1) en posicién "I"
- Con la tecla Procedimiento (6) seleccione uno de los procedimientos siguientes:
. Procedimiento soldeo electrodo de varilla (10}
. Seiluminara el siguiente indicador:

. Procedimiento soldeo electrodo de varilla con electrodo CEL (8)
. Seiluminara el siguiente indicador:




Ajustar la corri-
ente de soldadu-
ra, encender el
arco voltaico

Funcién Hot-Start

Funcion Anti-
Stick

- Seleccione la intensidad de corriente con el regulador de corriente de soldeo (1 1)
- Efectie la soldadura

Ventajas:

- Mejora de las propiedades de encen-
dido, también con electrodos con
pobres propiedades de encendido

—— - Fusién mejorada del material base,
por este motivo hay menos puntos
frios

- Las oclusiones por escoria se evitan
en gran meadida

T T
05s 1s 15s

lusir.7a Ejemplo de la funcidn "Hot-Start”

>

Funcionamiento:

Durante medio segundo la corriente de soldeo es incrementada a un valor determinado,
Este valor es un tercio mas alto que el valor de corriente seleccionado (llustr. 7a)

Ejemplo: con el regulador se ajusté 90 A. La corriente Hot-Start es de 90 A+ (SO A/ 3)=
120 A

iimportante! Con un ajuste de corriente de soldeo de 120 A o mayor, la corriente Hot-
Start queda limitada a 160 A.

Al acortarse el arco, la tensién de soldeo puede caer hasta que el electrodo de varilla
tienda a quedarse pegado.

La funcién Anti-Stick impide el recocido. Si el electrodo de varilla comienza a quedarse
pegado, la fuente de corriente desconecta la corriente de soldeo después de 1,5 se-
gundos. Después de levantar el electrodo de varilla de la pieza de trabajo, se puede
continuar el proceso de soldeo sin problemas.




Generalidades

Preparacion

‘_ jNotal Con el procedimiento de soldeo WIG seleccionada (8), o soldeo WIG de

arco voltaico pulsado (7) (TP 1500 TIG), no se puede utilizar un electrodo puro
de volframio (marcado en verde).

Para la Fuente de corriente TP 1500 TIG: la funcién completa de soldeo WIG sélo esta
asegurada cuando se utiliza el soplete AL 1500

Enchufe la clavija de corriente del soplete WIG en la toma de corriente © y bloguéela
girando hacia la derecha

Enchufe la clavija de corriente del cable de masa en la toma de corriente @ ¥
bloquéela girando hacia la derecha

Equipe &l soplete (ver las instrucciones de uso del soplete)

Conecte el mando a distancia (13) (TP 1500 RC y TP 1500 TIG) en la toma corre-
spondiente:

- Mando a distancia

- o conduccion de control soplete AL 1500

Establezca la conexion de masa con la pieza a soldar

Cologue el regulador de presién en la bombona de gas a protector

Al utilizar un soplete con estrangulacion de gas:

Una la manguera de gas con el regulador de presion

Al utilizar el soplete AL 1500 (sélo con TP 1500 TIG):

Conecte el regulador de presién a la toma de gas protector (2) por medio de |a
manguera de gas
Apriete la tuerca racor

Abra la valvula de la bombona de gas
Enchufe a la red

11




Ajustar la canti-
dad de gas
protector

Seleccionar el
procedimiento

Ajustar la corri-
ente de soldadu-
ra, encender el
arco voltaico

iPrecaucién! Peligro de darios personales o materiales debido a elelctrocucion,
En cuanto ponga el interruptor de red en la posicién I, el electrodo de tungste-
no lleva tensién. Observe que el elctrodo de tungsteno no entre en contacto con
personas o con piezas con conductividad eléctrica o conectadas a tierra (p.gj.
cuerpo del aparato, ete.).

- Ponga el interruptor de red (1) en posicion "I"

Al utilizar un soplete con estrangulacion de gas:
- Abra la valvula de control del soplete o pulse la tecla del soplete y ajuste la canti-
dad deseada de gas en el regulador de presion

Al utilizar el soplete AL 1500 (sélo con TP 1500 TIG) para ajustar la cantidad de gas:
- Pongaen el interruptor de red (1) en posicion "O"
- Pulse |a tecla procedimiento (8) y al mismo tiempo ponga el interruptor de corriente
en posicion "I"
- Todos los indicadores del panel de mando pasan a intermitencia
- El ventilador se pone en marcha w
- Am Druckregler die gewtnschte Schutzgasmenge einstellen
- Ajuste la cantidad deseada de gas protector en el regulador de presién
- Pulse |a tecla procedimiento (6)
- Laintermitencia de los indicadores del panel se detiene
- El ventilador se para (si la temperatura lo permite)

ilmportante! El flujo de prueba del gas sera de un méximo de 15 segundos, cuando se
efectie una cancelacion prematura por medio de la tecla procedimiento (6).

- Con la tecla Procedimiento (6) seleccione uno de los siguientes procedimientos:
- Procedimiento de soldeo WIG (8)
- Seilumina el siguiente indicador:

Procedimiento de soldeo WIG arco voltaico pulsado (7)
- Seilumina el siguiente indicador:

- Elija laintensidad de corriente con el regulador de corriente de soldeo (11}

- Cologue el chiclé de gas en el punto de encendido, de manera que entre la punta
de volframio y |a pieza haya una distancia de 2-3 mm (.08-.12 in.} Abstand besteht
(ver Ill. 8a)

- Enderece lentamente el soplete hasta que |a punta de volframio togue la pieza a
soldar (ver llustr. 8b)

iImportante! Soplete AL 1500 (sélo con TP 1500 TIG): mientras el soplete toque la pieza
habréa un avance automatico de flujo de gas.

Con un contacto de mas de 3 segundos, |a corriente de soldeo se desconecta automati-
camente. Vuelva a colocar el chiclé en el punto de encendido.

- Levante el soplete y coléquelo en posicién normal - el arco se enciende (ver llustr.
Bc)
Efectle la soldadura




r—

Austar la corri-
ente de soldadu-
ra, encender el
arco voltaico
{eontinuacion)

Funcion TIG
Comfort-Stop

a) Apoye el chiclé b) Encendido por contacto con la ¢) Arco encendido |
pieza a soldar

il |

N\

La funcién "TIG Comfort-Stop" solo est4 disponible para la Fuente de corriente TP 1 500
TG

Hlustr.8  Posicionamiento del soplete

{importante! Por defecto, la funcion TIG Comfort-Stop (Capitulo "Funcién TIG Comfort-
Stop") esta desactivada.

Con la funcién TIG-Comfort-Stop desactivada no se da el llenado del crater final por
medio de la reduccién de corriente, o antigas del crater final.

- Interrumpir el proceso de soldeo (funcion TIG-Comfort-Stop desacti-vada)
. Levantar el soplete de |a pieza a soldar hasta que se extinga el arco

- Interrumpir el proceso de soldeo {funcion TIG-Comfart-Stop activada)
- Capltulo "Funcién TIG Comfort-Stop”

La funcién "TIG Comfort-Stop” sélo esta disponible con la Fuente de carriente TP 1500
TG

{importante! El capitulo "El mend Setup” describe como activar y ajustar la funcion
TIG-Comfort-Stap.

(1) Soldar
(2) Durante el soldeo, levantar el soplete
- Elarco se alarga notablemente
{3) Bajar el soplete
- El arco se acorta notablemente
- Se activa la funcion TIG-Comfort-Stop
{(4) Mantener |a altura del soplete
- La corriente de soldadura se reduce en forma de rampa hasta la corriente
minima de soldadura (10 A) (Downslope)
. La corriente minima de soldadura se mantiene constante durante 0,2 segundos
- Elarco se apaga
(5) Esperar el tiempo de flujo posterior de gas ¥ levantar el soplete de la pieza a soldar

13




Funcidn TIG-
Comfort-Stop
(continuacion)

(1) Soldar {2) Levantar soplete (3) Bajarsoplete (4) Mantener altura !
(5) Retirar soplete

fustr®  TIG-Comfort-Stop

Downslope:
La rampa de reduccion depende de la corriente de soldadura seleccionada y no puede
ser ajustada.

- Rampa con corriente minima de soldadura
(10 A): 1 segundo
- Rampa con corriente maxima de soldadura
(150A): 2 segundos
Ejemplo: Con una corriente media de soldadura de 70 A, la rampa es de 1.5 segundos.
Tiempo de flujo posterior de gas:
El tiempo de flujo posterior de gas depende de la corriente de soldadura seleccionada y
no puede ser ajustado.
- Tiempo de flujo posterior de gas con corriente minima de soldadura (10 A). 3

segundos
- Tiempo de flujo posterior de gas con corriente maxima de soldadura (150A): 12 ﬂ
segundos

Ejemplo: Con una corriente media de soldadura de 70 A el tiempo de flujo posterior de
gas es de 7,5 segundos.

La ilustracion siguiente muestra el desarrollo de la corriente de soldadura y el desarrollo
del flujo de gas, con la funcién TIG-Comfort-Stop activada:

14



Funcién TIG
Comfort-Stop
(continuacion)
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Flujo posterior de gas

Hlustr. 10 TIG-Comfort-Stop: Comienta de soldadura y flujo de gas
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El menu Setup

Posibilidades de
ajuste

Principio de
funcionamiento

Ajustar parame-
tros

Con el menu Setup puede ajustar los parametros siguientes:

- Dinamica (para el procedimiento de soldeo de electrodo de varilla)

- Curva carateristica (para el procedimiento soldeo electrodo de varilla con electrodo
CEL)

- TIG-Comfort-Stop (para el procedimiento de soldeo WIG - sélo con TP 1500 TIG)

- Frecuencia (para el procedimiento de soldeo WIG arco voltaico pulsado - sélo con
TP 1500 TIG)

Los parametros se pueden ajustar en 4 (TP 1500/ TP 1500 RC) o en § escalas (TP
1500 TIG).

La cantidad de indicadores iluminados corresponde a la escala ajustada. M|
Indicadores iluminados: Ajuste v
ninguno Escala 0

uno Escala 1

dos Escala 2

tres Escala 3

cuatro (sélo con TP 1500 TIG) Escala 4

Ejemplo:
3 indicadores iluminados = ajuste en escala 3

Escala 3

B

Hustr 11 Ejemplo de indicacidn de la escala ajustada (llustr, para TP 1500 TIG)

Se describe el ajuste del parametro Dindmica para el procedimiento de soldeo de
electrodo de varilla. m

__ - Con la tecla Procedimiento (6), seleccionar el procedimiento
{10} 4
soldeo de electrodo de varilla (10) y mantener pulsada la tecla
Procedimiento (6)
-  Durante 1 segundo se indica la escala preseleccionada

Mientras permanece pulsada la tecla procedimiento (6), el para-

_6) metro Dinamica aumenta un escala cada segundo,

mili;

- Cuando se indica la escala deseada

- Soltar la tecla Procedimiento (6)
- Laescala ajustada para el parametro Dindmica queda guardada
- Seindica el procedimiento soldeo de electrodo de varilla

ilmportante! Los parametros seleccionados quedan guardados aun después de
desconectar de la red.
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Parimetro Dina-
mica (para el
procedimiento de
soldeo de elec-
trodo de varilla)

El parametro
curva caracteri-
stica (para proce-
dimiento soldeo
de electrodo de
varilla con elec-
trodo CEL)

El parametro dinamica sirve para actuar
sobre la intensidad de corriente de corto-
circuito en el momento de la transicion de
gota.

e
| L
s

Cuando el electrodo de varilla tendiera a

quedarse pegado, ajustar el parametro

Din&mica a una escala mas alta.

Escala

01 2 3 4 - Escala0 ..o Arco voltaico especi-

i almente suave y con pocas salpicadu-
ras

- Escala 36 4 ........Arco voltaico especi-
almente duro y estable

Tension de marcha en vacio

1(A)
>

| +10A | +30A
Comiente de soldeo  +20A  +404
seleccionada

llusir 12 Soldeo con electrodo de varilia: Ajuste dal
parémetro Dindmica

_ypgpoTic | TP1500/1S00RC .

_40A(pordefecto) e e

[ _40A(pordefecte) -
20 A WA

XD

=\ A
arE\ A .
. ‘ 0 A (ningtin LED)

0 A (ningtin LED)

El parametro Curva caracteristica sirve
para ajustar la inclinacion de la curva
caracteristica de corrienta. En el soldeo
de electrodos de celulosa, la inclinacién
de la curva caracteristica es un criterio

‘ | decisiva para las propiedades de soldadu-

‘ ra.
| Si el electrodo de celulosa tendiera a
quedarse pegado, ajuste el parametro
Curva caracteristica a una escala mas

alta (curva caracteristica plana).

Corrignte

constante \
fa
Corriente de

soldeo
selaccionada

Tension de marcha en vacia

1 1
Escala: 0 1 2 3 4 J

flustr 13  Soldeo CEL: Ajuste del parametro Curva
caracleristica

-Escalal ... Arco voltaico suave y con pocas salpicaduras (curva caracteristica
vertical = corriente constante)
- Escala3od ... Arco voltaico duro y estable (curva caracteristica plana)
17




El parametro
curva caracteri-
stica (para proce-
dimiento soldeo
de electrodo de
varilla con elec-
trodo CEL)

|continuacion)

Parametro TIG
Comfort-Stop
(para el procedi-
miento de soldeo
WIG)

0 AN (ningln LED = corriente
constante)

0 ANV (ningdn LED)

TP 1500 TIG TP 1500 / 1500 RC
_ 4 AV (por defecto) - 3
m 3 AN 4 AV (por defecto)
d 2AN 2,7 AV
@XEN\ AV 13 AN

ilmportante! El parametro "TIG-Comfort-Stop" sé6lo esta disponible para la Fuente de
corriente TP 1500 TIG.

Con la Fuente de corriente TP 1500 / TP 1500 RC, el comportamiento al final WIG
corresponde al comportamiento con la funcién TIG-Comfort-Stop desactivada.

El parametro TIG-Comfort-Stop sirve para ajustar la funcién TIG-Comfort-Stop.

ilmportante! El ajuste del parametro TIG-Comfort-Stop también se aplica al procedimi-
ento "soldeo WIG por arco voltaico pulsado” (10} (sélo con TP 1500 TIG).

El ajuste del parametro TIG-Comfort-Stop determina hasta qué altura se deb levantar
brevemente el soplete para activar la funcién TIG-Comfort-Stop.

Si hubiera frecuentes paros accidentales del proceso de soldeo, ajuste el parametro
TIG-Comfort-Stop a un valor mas alto.

- Escala0....... Funcién TIG-Comfort-Stop desactivada

- Escalat....... Activacion de la funcién TIG-Comfort-Stop a partir de una muy
pequefia prolongacion seguida de acorta-miento del arco voltaico

- Escala 3 ou 4 ...... Activacion de la funcién TIG-Comfort-Stop sélo con una prolonga-
cién muy grande seguida de acortamiento del arco voltaico

TP 1500 TIG, antes de la activacién por acortamiento del arco se
requiere:

Prolongacion muy grande del arco

Gran prolongacion del arco

Poca prolongacién del arco

Muy pequefia prolongacién del arco

desactivado (por defecto)

_




‘Pardmetro Frecu-

sjncadlmiento de
goldeo WIG por

Tabla de ajustes
por defecto de
los parametros

{importantel El parametro Frecuencia solo esta disponible para la Fuente de corriente
TP 1500 TIG

El parametro Frecuencia sirve para ajustar |a frecuencia del arco voltaico pulsado.

La frecuencia del arco voltaico pulsado es un criterio decisivo para las propiedades de
soldadura con el soldea WIG por arco voltaico pulsado.

- Escala 0 ..............frecuencia baja
- Escala4 ..............frecuencia alta
TP 1500 TIG
60 Hz
4 Hz
2 Hz

1 Hz (por defecto)
0,5Hz

LR

{importante! La siguiente tabla presenta los ajustes de fabrica ("por defecto") de los
parametros descritos anteriormente.

,Dindmica" .Curva car.” , TIG-Comfort-Stop" .Frecuencia”
TP 1500 TIG 40 A 4 AN desactivado 1Hz
TP 1500 f 1500 RC 40 A 4 ANV -

Servicio generador

Requisitos

La Fuente de corriente TP 1500/ TP 1500 RC y TP 1500 TIG es totalmente apta para el
uso con generador, cuando la potencia aparente maxima suministrada por el generador
es de por lo menos 10 kVA .

‘_ {Nota! La potencia suministrada por el generador nunca debe sobrepasar o
quedar por debajo del margen indicado en la.

195 ¥= 230 V- 205 Y-

e

Jiustr 14 Mérgenes de tolerancia de la tensidn de red




Parimetro Frecu-  jImportante! El parametro Frecuencia s6lo esta disponible para la Fuente de corriente
gncia (para el TP 1500 TIG, |

procedimiento de
soldeo WIG por El parametro Frecuencia sirve para ajustar la frecuencia del arco voltaico pulsado. |
arco voltaico |
pulsado) La frecuencia del arco voltaico pulsado es un criterio decisivo para las propiedades de
soldadura con el soldeo WIG por arco voltaico pulsado. |
1
- EscalaO .............. frecuencia baja
- Escalad .............. frecuencia alta
TP 1500 TIG
PEED 60H: -
PEESD < H:
| -aE\ i
5‘ @B\ ' Hz (por defecto)
. -
Tabla de ajustes {Importante! La siguiente tabla presenta los ajustes de fabrica ("por defecto") de los
por defecto de parametros descritos anteriormente.
los parametros Dinamica" .Curva car.” TIG-Comfort-Stop" .Frecuencia“
TP 1500 TIG 40 A 4 AV desactivado 1Hz
TP 1500 { 1500 RC 40A 4 AN

Servicio generador

La Fuente de corriente TP 1500 / TP 1500 RC y TP 1500 TIG es totalmente apta para el
uso con generador, cuando la potencia aparente maxima suministrada por el generador

ﬂ es de por lo menos 10 kVA.

Requisitos

‘_ iNotal! La potencia suministrada por el generador nunca debe sobrepasar o
quedar por debajo del margen indicado en la.

185 = 230 V- 265N

I ]
r -15% +15% I

lustr 14 Mérgenes de tolerancia de la tension de red
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Cuidado, mantenimiento y eliminacién

Generalidades

Con cada puesto
en servicio

Cada 2 meses

Cada 6 meses

Eliminacion

En condiciones normales, |a fuente de corriente solo requiere un minimo de cuidados ¥
mantenimiento. Sin embargo, es indispensable observar algunos para conservar el equipo
a punto a lo largo de los afios.

- Comprobar cable y clavija de red, dafios en soplete, paquete de mangueras de
conexion de masa

- Comprobar que haya un esoacio 0,5 m (1ft. 8in.) alrededor del aparato, para que el
aire refrigerante pueda circular libremente

‘_ iObservacion! Las entradas y salidas de aire nunca deben estar tapadas, ni
siguiera parcialmente,

- Siestuviera disponible: limpiar del filtro de aire

- Desmontar los laterales del aparato y soplar el interior del mismo con aire comprimi-
do seco, con fuerza reducida.

‘_ iObservacion! Riesgo de dafiar componentes electrénicos, No soplar desde
una distancia corta sobre los componentes electrénicos.

- Encasode ambientes palvorientos, limpiar los canales de aire de refrigeracion.

Efectuar la elomminacion observando las normas nacionales y regionales aplicables. m
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Datos técnicos

Seguridad

TP 1500, TP 1500
VRD, TP 1500 RC,
TP 1500 TIG, TP
1500 TIG VRD

‘_ iNota! Si el aparato estuviera disefiado para una tensién especial, se aplica
los Datos Técnicos de |a placa de tipo. Se requiere la alimentacion y los
fusibles correspondientes.

Tensiondered 230V
Fusibles (de accitn lenta) 16 A
Cos phi (con 140 A) 0,99
Grado de rendimiento (con 80 A) 86,8 %

Campo de corriente de soldadura EL-DC

Electrodo - DC 10-140A

WIG -DC 10-150 A
Corriente de soldeo con

10 min/40°C (104°F) 25% t.e.” 150 A

10 min/40°C (104°F) 35% te.” 140 A

10 min/40°C (104°F) 60% t.e* 100 A

10 min/40°C (104°F) 100% te.” 80A
Potencia apparente con

35% te.* 6,9 kA

60% t.e.” 4.8 kVA

100% t.e.” 3.6 kKVA
Tension de marchaen vacio

Version estandar 92y

Version 50V 50V

TP 1500 VRD, TP 1500 TIGVRD 12V
Tension de trabajo normalizada

Elektrode 20,4 -256V

WIG 10.4-18V
Clase de proteccion IP23
Tipoderefrigeracion AF
Clase de aislamiento B
Marcas de control S, CE

* Tiempo de encendido
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TP 1500 VRD, TP 1500 TIG VRD

Generalidades VRD es un dispositivo de seguridad adicional. VRD = Woltage Reduction Device =
dispositivo de reduccion de la tension. VRD evita, en la medida de lo posible, las
tensiones de salida que pueden ser peligrosas para las personas.

Principio de La resistencia del circuito de soldadura es
seguridad TP @ mayor que la resistencia del cuerpo (mayor
1500 VRD, TP o igual que 200 ohmios)
1500 TIG VRD = 2 200 Ohm = \VBD - VRD esta activo
= - latensién en vacio esta limitadaa 12V
- ejemplo; contacto casual de dos
{ © casquillos de soldar a la vez

Nustr 15 VRD esté activo

La resistencia del circuito de soldadura es
menor que la resistencia del cuerpo (menor
de 200 ohmios)

- VRD no esta activo

- No existe ninguna limitacion de la
tension de salida que garantice una

Hustr. 16 VRD no osté active potencia de soldadura suficiente

- ejemplo: inicio de soldadura

< 200 Ohm-v-\n‘FI'B-"

iimportante! Tras 0,3 segundos delfin de soldadura:
- EIVRD esta nuevamente activo
- Lalimitacién de la tension de salida quedara garantizada

Visualizacion en
caso de que no
exista un limita-
dor de tensién

TRANSPOCKET 1500

5] CE

lustr 17 LEDs intermitentes indican que: ef VRD no estd aclive
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TP 1500 RC, TP
1500 TIG

A jPrecaucién! Una conexion inapropiada del conductor de proteccion puede
causar graves dafios personales o materiales. Los tornillos del cuerpo del
aparato constituyen una conexion adecuada de proteccion para la tierra del

cuerpo, y nunca deben ser sustituidos por otros tornillos sin una conduccion de
proteccian fiable.

No hay corriente de soldeo
Interruptor en posicidn de marcha, indicador de mado de operacion no iluminado

Causa: Alimentacion de red interrumpida
Solucién:  Controlar la alimentacién y tension de red

No hay corriente de soldeo
Interruptor en posicién de marcha, indicador de modo de operacién iluminado

Causa: Conexi6n de cable de soldeo interrumpida
Solucién:  Comprobar las conexiones enchufables

Causa: Fallo o ausencia de toma de tierra
Solucién:  Establecer la conexién con la pieza a soldar

No hay corriente de soldeo
Interruptor en posicion de marcha, indicador de modo de operacién iluminado, indicador
de fallo iluminado

Causa: Tiempo de encendido excedido - sobrecarga aparato - ventilador en
marcha
Solucién:  Respetar el tiempo de funcionamiento

Causa: El automatico de sequridad térmica efectué desconexion - ventilador en
marcha; sensor térmico defectuoso

Solucion:  Deje enfriar el aparato; al poco tiempo se pondra en marcha el mismo. En
caso contrario, envielo al Servicio Técnico.

Causa; Abastecimiento aire de refrigeracién insuficiente
Solucién:  Proveer suficiente aire de refrigeracion

Causa: Filtra antipolvo sucio
Solucién:  Limpiar el filtro antipolva

Causa: Pieza conductora muy sucia
Solucién:  Abrir el aparato y soplar con aire comprimido seco (jVer Cuidado y
mantenimienta!)

23




Diagnostico de
fallos TP 1500,
TP 1500 RC, TP
1500 TIG

{continuacion)

. |

No hay corriente de soldeo
Interruptor en posicién de marcha, indicador de modo de operacian iluminado, indicador
de fallo intermitente

Causa: Fallo de pieza conductora
Solucién:  Parar y volver a poner en marcha el aparato; si el fallo se presenta con
frecuencia, llevarlo al Servicio Técnico

No hay corriente de soldeo
Después de encender el aparato, todos los indicadores quedan iluminados (mas de 2
segundos)

Causa: Cortocircuito (lado secundario)

Solucion:  Reparar cortocircuito (conectar cable de electrodo de varilla o de masa en
el enchufe bayoneta); si el fallo persiste, llevar e aparato al Servicio
Técnico

Malas propiedades con soldeo de electrodos de varilla

Causa: Seleccionado un procedimiento erréneo
Solucién:  Seleccionar modo de operacion "Soldeo electrodo de varilla” o "Soldeo
electrodo de varilla con electrodo CEL"

El arco voltaico se interrumpe durante el proceso de soldeo

Causa: Con el parametro soldeo WIG seleccionado, el parametro TIG Comfort-
Stop esta ajustado a un valor demasiado bajo
Solucion:  Ajustar el parametro TIG Comfort-Stop a un valor mas alto en el menu

Setup

Causa: Tension de fusion del electrodo demasiado alta (p.ej. electrodo acanalado)

Solucién:  Si es posible, usar un electrodo alternativo o utilizar el aparato con mas
potencia

Causa: Tensién insuficiente de red

Solucion:  Medir la tensién de red en el aparato, aumen-tar la seccién de |a linea de
alimentacion

Causa: Seleccionado un procedimiento erréneo

Solucién:  Seleccionar el modo de operacion "soldec WIG" o "Soldeo WIG por arco
voltaico pulsado”

El electrodo de varilla tiende a quedarse pegado

Causa: Se ajusté un valor demasiado bajo para el parametro Dindmica (soldeo
electrodo varilla) o el parametro Curva caracteristica (soldeo electrodo
varilla con electrodo CEL)

Solucion:  En el men( Setup, ajustar el parametro Dinamica o el parametro Curva
caracteristica a un valor mas alto

El fusible de red o el automatico se dispara

Causa: Fusible demasiado débil / automatico erréneo
Solucion:  Asegurar correctamente la red (ver datos técnicos)
Causa: El fusible de red se dispara con marcha en vacio
Solucion:  Aparato al Servicio Técnico

Estallido fuerte
posiblemente debido a disparo de fusible o automatico de seguridad

Causa: El varistor (proteccion de sobretension) se ha disparado - error de tensidn
de red
Solucién:  Cambiar Varistor - sélo personal capacitado o Servicio Técnico

24
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Pobre comportamiento de soldadura
(salpicaduras fuertes)

Causa: Polaridad equivocada del electrodo
Solucion:  Cambiar polaridad del electrodo {observar las indicaciones del fabricante)

Causa. Mala conexién a tierra
Solugién:  Sujetar los bornes de tierra directamente en pieza

Causa: Configuracion poco apropiada para el modo de aperacion seleccionado

Solucion;  En el menu Setup, optimizar el ajuste para el modo de operacion selec-
cionado

Soldeo WIG

El electrodo de volframio se funde - oclusiones por volframio en material base durante
la fase de encendido

Causa: Polaridad erronea del electrodo volframio
Solucion:  Conectar soplete de soldeo WIG en "Polo -

Causa: (Gas protector equivocado o ausente
Solucien:  Utilizar gas protector inerte (argon)

Causa: Se selecciond curva caracheristica equivocada
Solucion:  Seleccionar modo de operacion soldeo WIG o soldeo WIG por arco
_\:roltaico pulsado (TP 1 500 TIG)
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