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DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declara bajo su exclusivaresponsabilidad que el siguiente producto:
URANOSNX 2700 SMC Classic 55.05.021
URANOSNX 2700 SMC Smart 55.05.022

esconformealasdirectivas EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGEDIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHSDIRECTIVE

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentacién que acredite el cumplimiento de las directivas se mantendrd disponible para
inspecciones en elmencionado fabricante.

Todareparacién, o modificacién, no autorizada por voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. hard decaer
lavalidezinvalidard esta declaracién.

OnaradiTombolo, 15/09/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o o Bl

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOS

Peligrosinminentes que causan lesiones gravesy comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones graves.
Comportamientos que podrian causarlesionesno leves, o dafios alas cosas.

Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de cardcter técnicoy facilitan las operaciones.
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1. ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquiertipo de operacién, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectie modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual. El fabricante no es responsable por
dafos a personas o cosas causados por una lectura, o una puesta en aplicacién negligente de cuanto escrito del
contenido de este manual.

Elmanual deinstrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del equipe. Complementariamente
almanualdeinstrucciones, se debentenerencuentalasreglasvdlidasamodo generai,asicornolasreglaslocales
respectoalaprevenciondeaccidentesylaproteccién medioambiental.

Todas las personasimplicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservacién del equipe
deben:

« poseerlacualificacién correspondiente
e Poseerconocimientos de soldadura
e Leercompletamenteyseguirescrupulosamente este manual deinstrucciones

En caso de dudas o problemas sobre la utilizacién del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte con personal
cualificado.

1.1 Entorno de utilizacién

— < O\ El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operaciones para las cuales ha sido disefiado, en los modos y
dentro de los campos previstos en la placa de identificaciéon y/o en este manual, segln las directivas nacionales e
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuado y

peligroso; endicho caso, el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad.

N———
e
Este equipotiene que debe utilizarse sélo para fines profesionales en un localindustrial. El fabricante noresponde
de dafios provocados porunuso delequipo enentornos domésticos.
N———
—_—

| g |

Elequipodebe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendidaentre-10°Cy +40°C (entre +14°Fy +104°F).
EN @ El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con una temperatura comprendida entre -25°Cy +55°C
ECYY | (entre-13°Fy 131°F).
Elequipo debe utilizarse enlocalessin polvo, dcidos, gases ni otras substancias corrosivas.
Elequipo debe utilizarse enlocales conunahumedadrelativa no superioral 50% a 40°C (104°F).
Elequipodebe utilizarse enlocales conuna humedad relativano superioral 90% a 20°C(68°F).
Elequipodebe utilizarse auna altitud méxima sobre el nivel del marde 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho aparato para descongelartubos.
No utilice el equipo para cargar baterias niacumuladores.

No utilice el equipo parahacerarrancar motores.

1.2 Proteccién personal y de terceros

El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones, ruido, calor y emanaciones gaseosas. Coloque una
pared divisoria ignifuga para proteger la zona de soldadura de los rayos, chispas y escorias incandescentes.
Advierta a las demds personas que se protejan de los rayos del arco, o del metal incandescente y que no los
fijamente.

Péngase prendasdeprotecciénparaprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizada debecubrirtodo el cuerpoydebeser:

- integrayenbuenascondiciones

- ignifuga

- aislanteyseca

- ceflidaalcuerpoysindobleces

o
N Utilice siempre zapatos resistentesy herméticos alagua.
‘\;Eg Utilice siempre guantes que garanticen el aislamiento eléctricoy térmico.

@ Use mdscaras con proteccioneslaterales paralacarayfiltro de protecciéon adecuado paralos ojos (almenos NR10
""""" omayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas laterales, especialmente cuando tenga que deba retirar manual o
mecdnicamente las escorias de soldadura.

‘%) iNo use lentes de contacto!
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Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso. Si el nivel de ruido superalos limitesindicados porlaley,
delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que entren en la misma estén protegidas con
auriculares.

Mantenga siempre las tapas laterales cerradas durante los trabajos de soldadura. El equipo no debe ser
modificado. Evite el contacto entre manos, cabellos, ropas, herramientas, etc. y piezas méviles, a saber:
ventiladores, ruedas dentadas, rodillos y ejes, bobinas de hilo. No trabaje sobre las ruedas dentadas cuando el
alimentador de alambre estd funcionando. La desactivacién de los dispositivos de proteccién en las unidades de
avancedelalambre esmuy peligrosay el fabricante noasumird ningunaresponsabilidad porlosdafios provocados
apersonasy bienes.

Mantengalacabezalejosde la antorchamig/magdurante lacargayelavance del alambre.
Elalambre que sale puede provocarlesiones graves enlas manos, elrostroy los ojos.

Tometodaslas medidasde precauciénanterioresincluso durante los trabajos de post-soldadura, puestoquedelas

! No toquelas piezasrecién soldadas, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
piezas que se estdn enfriando podrian saltarescorias.

ﬁ :& Compruebe quelaantorchase haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

Compruebe que el grupo derefrigeracién esté apagado antes de desconectarlos tubos de suministroy de retorno
delliquidorefrigerante. Elliquido caliente que sale podria provocar graves quemaduras.

Tengaamano un equipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona de trabajo
segurayasiimpediraccidentes graves a personas o bienes.

1.3 Proteccién contralos humosygases

Loshumos, gasesy polvos producidos porla soldadura pueden ser perjudiciales paralasalud.
Elhumo producido durante la soldadura en determinadas circunstancias, puede provocar cdncer o dafios al feto
enlas mujeresembarazadas.

» Mantengalacabezalejosdelosgasesydelhumodesoldadura.

» Proporcioneunaventilacién adecuada, natural o forzada, enlazonade trabajo.

* Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

» Enelcasodesoldadurasenlugares angostos, se aconseja que una persona controle al operador desde el exterior.

* Nouseoxigeno paralaventilaciéon.

» Compruebe la eficacia de la aspiracién, comparando periédicamente las emisiones de gases nocivos con los valores
admitidos porlasnormas de seguridad.

* La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen del material utilizado, del material de soldadura y de las
sustancias utilizadas paralalimpiezay el desengrase de las piezas a soldar. Respete escrupulosamente las indicaciones del
fabricanteylasfichastécnicas.

» Nosueldeenlugaresdonde se efectien desengrases o donde se pinte.

» Coloquelasbotellasde gasenespacios abiertos, o conunabuenacirculaciénde aire.

1.4 Prevencién contraincendios/explosidnes

El procesode soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

Retiredelazonadetrabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o u objetosinflamables o combustibles.

Los materiales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben estar protegidos
perfectamente.

Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pueden llegar fdcilmente a las zonas de circundantes, incluso a
través de pequefias aberturas. Observe escrupulosamente la seguridad de las personasy delos bienes.

No suelde encima o cercaderecipientes bajo presion.

No suelde recipientes o tubos cerrados. Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o recipientes, incluso si éstos
estdn abiertos, vacios y bienlimpios. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrian provocar explosiones.
Nosuelde enlugares donde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensién no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al
circuitode masa.

Coloqueenlacercadelazonade trabajo un equipo odispositivo antiincendio.
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1.5 Prevencién durante el uso de las botellas de gas

.| Lasbotellasdegasinerte contienen gasbajo presiény pueden explotarsino se respetan las condiciones minimas
A detransporte, mantenimientoy uso.

Lasbotellasdeben estarsujetasverticalmente aparedesoaotrossoportesconelementos adecuados paraque no se caigan
nise choquen contra otros objetos.

* Enrosquelatapadeprotecciéondelavdlvuladurante eltransporte, lapuestaenservicioy cuando concluyanlasoperaciones
desoldadura.

No exponga las botellas directamente a los rayos solares, a cambios bruscos de temperatura, a temperaturas muy altas o
muy bajas. No expongalas botellas atemperaturas muy rigidas nidemasiado altas o bajas.

Las botellas no deben tener contacto con llamas libres, con arcos eléctricos, antorchas, pinzas portaelectrodos, ni con las
proyeccionesincandescentes producidas porlasoldadura.

Mantengalasbotellaslejos delos circuitos de soldaduray de los circuitos de corriente eléctricos en general.

Mantengala cabezalejosdel punto de salidadel gas cuando abralavdlvulade labotella.
Cierrelavdlvuladelabotellacuando hayaterminado de soldar.

Nunca suelde sobre unabotellade gas bajo presién.

No conecteunabotelladeairecomprimidodirectamente conalreductordelamdquina!Silapresiénsobrepasalacapacidad
delreductor, éste podria estallar!

1.6 Proteccién contra descargaseléctricas
- 0

? Lasdescargaseléctricas suponenun peligrode muerte.

No toque las piezasinternas niexternas bajo tension del equipo de soldadura mientras el equipo éste se encuentre activado
(antorchas, pinzas, cables de masa, electrodos, alambres, rodillos y bobinas estdn conectados eléctricamente al circuito de
soldadura).

Compruebe el agislamiento eléctrico del equipo, utilizando superficies y bases secas y aisladas perfectamente del potencia
detierraydemasadelatierra.

Compruebe que el equipo esté conectado correctamente aunatomay a una fuente de alimentacién dotada de conductor
de proteccidndetierra.

No toque simultdneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

Interrumpainmediatamente la soldadurasinotaunadescarga eléctrica.

1.7 Campos electromagnéticos y interferencias

(( )) Elpasodelacorrienteatravésdeloscablesinternosy externosdel equipo creaun campo electromagnético cerca
deloscablesde soldaduraydel mismo equipo.

e Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuestadurante mucho tiempo.
* Loscamposelectromagnéticos puedeninterferir con otros equipostalescomo marcapasos o aparatos acusticos.

Las personas con aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberian consultar al médico antes de acercarse al
dreadonde se estdn efectuando soldaduras porarco.

<

.7.1 Clasificacién EMCin acuerdo conla Normativa: EN 60974-10/A1:2015.

Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compatibilité électromagnétique en milieu industriel et
ClaseB | résidentiel,y compris en environnement résidentiel ot I'alimentaion électrique est distribuée par un réseau public
basse tension.

-

Le matériel de classe A n'est pas cong¢u pour étre utilisé en environnement résidentiel ot I'alimentation électrique
Clase A | est distribuée par un réseau public basse tension. Puede ser potencialmente dificil asegurar la compatibilidad
electromagnética de los dispositivos de clase A en estas dreas, a causa de las perturbaciones irradiadas y
conducidas.

U

Paramdsinformacién, consulte el capitulo: ETIQUETA DE DATOS o CARACTERISTICAS TECNICAS.
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1.7.2 Instalacién, usoy evaluaciéndel drea

Este equiporesponde alasindicaciones especificacionesde la norma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identifica como

de"CLASEA".Esteequipotienequedebe utilizarsesélo parafinesprofesionalesenunlocalindustrial. EIfabricante noresponde

dedafios provocados porunuso delequipo enentornos domésticos.

(= ) Elusuariodebeserunexpertodelsectorycomotalesresponsabledelainstalaciénydelusodelaparatosegunlas
Iﬁ.ﬁ] indicaciones del fabricante. Sise detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que

resolverlasituaciénsirviéndose dela asistencia técnicadel fabricante.

—
7 )

(W) Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que noresulte molesto.
N—— S

podrian producirse en la zona circundante y, en particular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
personas con marcapasosy aparatos acusticos.

P-' Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los potenciales problemas electro-magnéticos que

1.7.3 Requisitos de alimentaciéndered

Los dispositivos de elevada potencia puedeninfluirenlacalidad delaenergiade lared de distribucién a causadela corriente
absorbida. Consiguientemente, para algunos tipos de dispositivos (consulte los datos técnicos) pueden aplicarse algunas
restricciones de conexién o algunos requisitos en relacién con la méxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacién(Ssc)disponibleen el puntodeinteractuaciénconlared publica(puntode acoplamiento comun - "Point
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestordelaredsies
necesario,asegurarsede que eldispositivo se puede conectar. Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,
como porejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.

Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.

Paramdsinformacion, consulte el capitulo: CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.4 Precauciones en elusodelos cables

Paraminimizarlos efectos de los campos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

» Enrollejuntosyfije,cuandoseaposible, el cable de masay el cable de potencia.

* Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

» Nosecoloqueentre el cablede masay el cable de potencia(mantengaambos cables del mismo lado).

» Los cables tienen que ser lo mds cortos posible, estar situarse cerca el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del
suelo.

» Coloqueelequipoaunaciertadistanciadelazonadesoldadura.
» Loscablesdebenestarapartadosde otros cables.

1.7.5 Conexién equipotencial

Tenga en cuenta que todos los componentes metdlicos de la instalacién del equipo de soldadura (corte) y aquéllos los que se
encuentran cerca tienen que estar conectados a tierra. Respete las normativas nacionales referentes a la conexién
equipotencial.

1.7.6 Puestaatierradelapiezade trabajo

Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicién,laconexiénatierraentrelapiezaylatierradela piezapodriareducirlas emisiones. Esimportante procurarenquela
conexién a tierra de la pieza de trabajo no aumente el riesgo de accidente de los operadores, y que no dafie otros aparatos
eléctricos. Respete las normativas nacionalesreferentes alaconexién atierra.

1.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivo de otros cablesy aparatos presentes enlazonacircundante puedereducirlos problemas deinterferencia.
En casode aplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de soldadura.

1.8 Grado de proteccién IP
IP23S
» Paraevitarel contacto de los dedos con partes peligrosasy la entrada de cuerpos sélidos extrafios de diametro
mayor/iguala12.5mm.
» Envoltura protegidacontralalluviaa 60°sobrelavertical.

» Envolturaprotegidacontralosefectos perjudicialesdebidosalaentradade agua, cuandolas partes mévilesdel
aparato no estdn en movimiento.

1.9 Eliminacidén

iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
ﬁ Con arreglo a la Directiva Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrénicos y su
— implementacién de acuerdo conlasleyes nacionales, los aparatos eléctricos que hayan llegado al final de su ciclo

de vida deben recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperacioén y eliminacién. El propietario del
aparato debe identificar los centros de recogida autorizados consultando con las Administraciones Locales. La
aplicaciéndelaDirectiva Europea permitird mejorar el medio ambiente ylasalud humana.

» Paramdsinformacién, consulte el sitioweb.
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2. INSTALACION

Lainstalacién debe efectuarlasolamente personal experto y habilitado por el fabricante.

&

7’
% @ Durantelainstalacién compruebe que el lafuente de alimentacién esté desconectadadelatomade corriente.
N—

2 )

Laconexiéndelos fuentesde alimentaciénenserie o en paralelo estd prohibida.

|

2.1 Elevacién, transporte y descarga

* Elequipoincorporaunasaque permite desplazarloamano.
* Elequiponoincorporaelementos especificos paralaelevacion.
e Utiliceunacarretillaelevadorade horquillas, desplazdndose con cuidado afin de evitar que el generador pueda volcarse.

No subestime el peso del equipo, consulte las caracteristicas técnicas.
No traslade nidetengalacargaencimade personas u objetos.
No aplique una presién excesiva sobre el equipo.

Estd prohibido utilizar el asa paralevantar el equipo.

N

.2

0

olocacién del equipo

== | Observelassiguientes normas:

&

Elaccesoalos mandosy conexionestiene que serfdcil.

No coloque el equipo enlugares estrechos.

No coloque nunca el equipo sobre unasuperficie conunainclinacién superiora 10° respecto del plano horizontal.
Coloque elequipoenunlugarseco, limpioyconventilacién apropiada.

Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

2.3 Conexidén

Elequipoincluye un cable de alimentacién paralaconexiénalared.
Elequipo puedealimentarse con:

e 400V trifdsica

e 230V trifdsica

El funcionamiento del equipo estd garantizado para tensiones que se alejan de hasta el +15% del valor nominal.

Para evitar dafos a las personas o a la instalacién, es necesario controlar la tensién de red seleccionada y los
fusibles ANTES de conectarlamdquina alared. Compruebe también que el cable esté conectado aunatomacon
contactodetierra.

estableentreel £+15%respectodelvalordelatensiobnnominaldeclarado porelfabricante,entodaslascondiciones
de funcionamiento posibles y con la mdxima potencia suministrable por el generador nominal. Por lo general, se
aconseja utilizar grupos electrogenos de potencia con el doble de potencia de la fuente de alimentacién si es
monofdsica, y equivalente a 1,5 veces si es trifdsica. Se aconseja la utilizacién de grupos electrégenos con
controladorelectrénico.

@ Esposible alimentarelequipo medianteungrupo electrégeno, siempre que garantice unatensiénde alimentacién

(— 1) Paralaprotecciéndelosusuarios,elequipodebe estarcorrectamente conectadoatierra.Elcablede alimentacién
cuenta con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que debe ser conectarse a una clavija con

= | contacto de tierra. NUNCA use el cable amarillo/verde junto con otro cable para tomar la corriente. Compruebe
“—— queelequipodispongade conexién atierray que lastomas de corriente estén en buenas condiciones. Instale sélo
enchufeshomologadosde acuerdo conlas normativas de seguridad.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
conformidad conlasleyes del paisen el cual se efecttalainstalacion.
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2.4 Instalacién

2.4.1 Conexién paralasoldadura MMA

@ La conexién que muestrala figuradacomo resultado unasoldadura con polaridadinvertida.
Para obtenerunasoldadura con polaridad directq, invierta la conexién.

\

@ Conectordelapinzade masa
@ Toma negativade potencia(-)
@ Conectordelapinzaportaelectrodos

@ Toma positivade potencia (+)

elding

oestalpine

» Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma negativa (-) del generador. Inserte la clavija y gire hacia la

derechaquetodaslas piezas queden fijadas.

» Conecteelconectordelcabledelapinzaportaelectrodo alatoma positiva (+)del generador. Inserte la clavijay gire haciala

derechaquetodaslas piezas queden fijadas.

@ Conectordelapinzade masa

@ Toma negativade potencia(-)

\.

@ Conectordelapinzade masa
@ Toma positivade potencia (+)
@ ConexiéndelaantorchaTIG

@ Tomadeantorcha

@ Conectordetuberiade gas

@ Reductorde presién

J

» Conecteelcable de potenciaal polonegativo(-)delaregleta de conexiones para el cambio de polaridad (consulte "Cambio

de polaridad de soldadura").
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» Conecteelconectordelcabledelapinzademasaalatomapositiva(+) delgenerador. Insertelaclavijaygire hacialaderecha
quetodaslas piezas queden fijadas.

» ConectelauniéndelaantorchaTlGalatomadelaantorchadelgenerador.Insertelaclavijaygire hacialaderechaquetodas
las piezas queden fijadas.

» Conecte porseparado el conectordeltubo de gasdelaantorchaaladistribuciéondel gas.

@ Puede ajustar el flujo de gasde proteccién conlallave situada normalmente sobre la antorcha.

» Conecte eltuboderetornodelliquido refrigerante agua de colorrojo de la antorcha al conector de entrada de launidad de
refrigeracion (colorrojo - simbolo %gs).

» Conecteeltubodealimentaciéndelliquidorefrigerante aguade colorazuldelaantorchaal conectorde salidadelaunidad
derefrigeracion (color azul - simbolo @').

2.4.3 Conexién parasoldadura MIG/MAG

@ Conexiéndelaantorcha
@ Cable de potencia
@ Toma positivade potencia(+)

@ Cable desefal

@ Conectore ES

» Conectarlaantorcha MIG/MAG al adaptador central comprobando que el anillo de sujecién esté totalmente apretado.

» Conecte eltuboderetornodelliquidorefrigerante agua de colorrojo de la antorcha al conectorde entrada de launidad de
refrigeracién (color rojo - simbolo %ep).

» Conecteeltubodealimentaciéndelliquidorefrigerante aguade colorazuldelaantorchaal conectordesalidadelaunidad
derefrigeracién (color azul - simbolo Ge3”).

» Conecte el cable de potencia al conector positivo del tablero de bornes para cambiar la polaridad (consulte "Cambio de
polaridad de soldadura").

» Conecteelcabledesefalalconectorespecificosituado enlaparte frontal de lafuente de alimentacién.

~

@ Conectordelapinzade masa

@ Toma negativade potencia(-)

. y,

» Conecteeltubode gasqueprovienedelabotellaalracorde gas posterior. Ajuste el flujode gasde 5a 15 I/min.
» Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma negativa (-) del generador. Inserte la clavija y gire hacia la
derechaquetodaslas piezas queden fijadas.
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Compartimento del motor

@ @ @ ) @ Tuerca

@ Tornillo de friccién

@ Soporteremolque del motorreductor

~{

—
=)

;,
\‘S‘g?z

. J

» Abralatapalateralderecha.

» Compruebe quelaranuradelrodillo coincidacon el didmetro delalambre que se desea utilizar.

» Destornillelatuercadeladevanaderaportacarrete einsertarelrodillo.

» Inserte el pernodel eje,introduzcalabobina, coloquelatuercaensuposiciényregule el tornillo de friccion.

» Desbloquee el soporte remolque del motorreductorintroduciendo la punta del alambre en la arandela guia del alambrey,
haciéndolo pasarsobreelrodillo,enlaconexiéndelaantorcha. Bloquee en posicién el soporteremolque controlando que el
alambre haya entrado enlaranuradelosrodillos.

» Pulseelboténde avance delalambre paracargarelalambre enlaantorcha.
» Conecteeltubodegasqueprovienedelabotellaalracorde gas posterior. Ajuste el flujode gasde 10 a 30 I/min.

Cambio de polaridad de soldadura

Este dispositivo permite soldar cualquier alambre de soldadura existente en el mercado mediante una sencillaselecciénde la
polaridad de soldadura (directa oinversa).

( 3 3 @ Cable de potencia
@ Toma positivade potencia (+)
—o @ Conectordelapinzade masa
X (4) Tomanegativade potencia-)
+
1) 2

Polaridad inversa: el cable de potencia que proviene de la antorcha debe conectarse al polo positivo (+) de la regleta de
conexién.Elcablede potenciaqueprovienedelatomade masadebe conectarse alpolonegativo(-)delaregletade conexién.

-

i @ ) @ Cable de potencia
@ Toma negativa de potencia(-)

— @ Conectordelapinzade masa

2 - @ Toma positivade potencia (+)

\. J

Polaridad inversa: el cable de potencia que proviene de la antorcha debe conectarse al polo positivo (+) de la regleta de
conexién.Elcablede potenciaqueprovienedelatomade masadebe conectarse alpolonegativo(-)delaregletade conexién.

iElequipo sale de fdbricaregulado paraserusado con polaridadinversa!
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3. PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Panel posterior
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3.2 Paneldelastomas

-

179

) @ Cable de alimentacioén.

Conectaelsistemaalared.

@ Conmutadorde activacién

Acciona el encendido eléctrico del equipo.
Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.

@ Conexionde gas (MIG/MAG)
@ Entradade cable de seiial CAN-BUS (RC, RI...)

@ No utilizado

@ Conexiéndelaantorcha

Permite la conexiéndelaantorcha MIG/MAG.

@ Toma positivade potencia(+)

Proceso MMA: Conexién antorcha de
electrodos

ProcesoTIG: Conexioncabledetierra
Proceso MIG/MAG: Conexiéndispositivocambiode
tension

@ Toma negativade potencia(-)

Proceso MMA: Conexiéncabledetierra
ProcesoTIG: Conexiondelaantorcha
Proceso MIG/MAG: Conexiéoncabledetierra

@ Dispositivos externos (antorcha MIG/MAG)
@ Cambio de polaridad de soldadura
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PRESENTACION DEL SISTEMA

3.3 Panel de mandos frontal URANOS NX 2700 SMC Classic
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo dereducciénde tensién
Sefalaquelatensién envaciodel equipo estd controlado.

@ @ Led de alarmageneral

Indicalaposibleintervencion de dispositivos de proteccién como la proteccién de temperatura.

@ @ Led de potenciaactiva

Indicalapresenciade tensién enlas conexionesde latomadel equipo.

@ Led pardmetros
Velocidad del hilo @ Corriente de soldadura

@ BEB Pantallade 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el arranque, los
ajustes, laslecturas de corriente y tensién, durante lasoldadura, y en la codificacién de lasalarmas.

@ Encoder

Permite ajustarla corriente de soldadura de forma continua.
Permite que laentrada se configure, asicomo laselecciény la configuracién de los pardmetros de soldadura.

Permiteregularlavelocidad de avancedel hilo.

@ Siestdiluminado, lavisualizacién dela corriente de saliday su ajuste estdn activados.
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@ @ Encoder

Permiteregularlatensiéndelarco.
Permiteregularlalongitud delarco ensoldadura.
Tensiénalta=arcolargo

Tensiéon baja =arco corto

Minimo Mdximo
5V 55.5V
@ Procédé de soudage

Permite laseleccién del procedimiento de soldadura.

@D

Endostiempos, al pulsarelbotén el gas fluye, se suministratensién alalambreylo hace avanzar;
alsoltarlo, sedesactivan el gas, latensidonyelavance delalambre.

4Tiempos

Encuatrotiempos, laprimera pulsacién delbotén hace que el gas fluyaconuntiempode
pre-gas manual; al soltarlo, se activalatensién delalambrey suavance. Lasiguiente presién del
botén detiene elalambreyhace queseinicie el proceso final, que vuelve allevarlacorriente
hasta cero; al soltarel botdn por Ultima vez se desactiva el flujo de gas.

@ Inductancia

Permite unaregulaciénelectrénicadelainductanciaserie del circuito de soldadura.

Permite obtenerun arcorelativamenterdpido enlacompensaciéon de los movimientos del soldadorydela
inestabilidad natural delasoldadura.

Inductancia baja = arcoreactivo (mds salpicaduras).
Inductancia alta = arco pocoreactivo (menos salpicaduras).

Minimo

Mdximo Pordefecto

-30

+30 0/syn

© @ @

<P,

Softstart

Permite el ajuste delavelocidad de avance del alambre durante las fases cebado del arco.
Permite uncebado avelocidadreduciday portanto mdssuavey con menossalpicaduras.
Pardmetro ajustado en porcentaje de la velocidad configurada del alambre (%)

Minimo Mdximo Por defecto
10% 100 % 50%
Burnback

Permite el ajuste del tiempo de salidadel alambre impidiendo que se pegue al finaldela
soldadura.

Permite ajustarlalongitud del trozo de alambre externo ala antorcha.

Minimo Mdximo Por defecto

-2.00 +2.00

0/syn

@ Avance hilo

Permite elavance manual del alambre sin flujo de gasy sin el alambre bajo tension.
Permitelainsercién delalambre enlacubiertadelaantorcha durante las fases de preparaciéndela

soldadura.

@ @

Boténde comprobaciéndelgas

Permite limpiardeimpurezas el circuito del gasy realizarlos ajustes preliminares apropiados de presiény de
flujo del gas, sinactivarel equipo.
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3.4 Panel de mandos frontal URANOS NX 2700 SMC Smart
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VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo dereduccion de tension
Sefala quelatensiénenvaciodel equipo estd controlado.

Led de alarmageneral

Indicala posibleintervencion de dispositivos de proteccion como la proteccién de temperatura.

Led de potenciaactiva

Indicala presenciadetensionenlas conexionesdelatomadel equipo.

Led pardmetros

Velocidad del hilo @ Corriente de soldadura

Pantallade 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el arranque, los
ajustes, laslecturasde corriente y tensién, durante lasoldadura, y enla codificacién de lasalarmas.

Encoder

Permite ajustarlacorriente de soldadura de forma continua.
Permite quelaentradase configure, asicomo laselecciénylaconfiguraciéndelos pardmetros de soldadura.

Permite regularlavelocidad de avance del hilo.

@ Siestdiluminado, lavisualizaciénde la corriente de saliday su ajuste estdn activados.
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PRESENTACION DEL SISTEMA

Encoder

Permiteregularlatensiéndelarco.
Permiteregularlalongitud delarco ensoldadura.
Tensiénalta=arcolargo

Tensiéon baja =arco corto

Minimo Mdximo
5V 55.5V
Procédé de soudage

Permite la seleccién del procedimiento de soldadura.

En dos tiempos, al pulsar el botén el gas fluye, se suministra tensidon al alambre y o hace
avanzar;
alsoltarlo, se desactivan el gas, la tensiény el avance del alambre.

@ 4Tiempos

En cuatro tiempos, la primera pulsacién del botén hace que el gas fluya con un tiempo de
pre-gas manual; al soltarlo, se activalatensién delalambrey su avance. La siguiente presién
del botdn detiene el alambre y hace que se inicie el proceso final, que vuelve a llevar la
corriente hasta cero; al soltar el botdn por Ultima vez se desactiva el flujo de gas.

Avance hilo

Permite el avance manual del alambre sin flujo de gasy sinel alambre bajo tension.
Permite la insercién del alambre en la cubierta de la antorcha durante las fases de preparacion de la
soldadura.

Botén de comprobaciéndel gas

Permite limpiar de impurezas el circuito del gasy realizar los ajustes preliminares apropiados de presiéon
y de flujodelgas, sinactivarelequipo.

Inductancia

Permite unaregulaciénelectréonica de lainductancia serie del circuito de soldadura.

Permite obtenerun arcorelativamente rdpido en la compensaciéon de los movimientos del soldadory de
lainestabilidad natural de lasoldadura.

Inductancia baja = arco reactivo (mds salpicaduras).

Inductancia alta = arco poco reactivo (menos salpicaduras).

Minimo Mdximo Por defecto
+30 0/syn

&
o

Botén de programasde soldadura

Permite la seleccién del proceso de MIG manual (30“) o de MIG sinérgico (<> 6) especificando el tipo de
material asoldar.

Proceso MIG manual
Proceso MIGsinérgico, soldadurade acero alcarbono
Proceso MIGsinérgico, soldadurade aceroinoxidable

Proceso MIGsinérgico, soldadurade aluminio

HCTEIEA

Proceso MIGsinérgico, soldadura conalambrestubulares
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UTILIZACION DEL EQUIPO

@ @ Didmetrodelalambre

Permite la seleccién del didmetro del alambre utilizado (mm).

o @®» A» a.v

4. UTILIZACION DEL EQUIPO

Cuando se enciende, el equiporealizauna serie de comprobaciones para garantizar su correcto funcionamientoy el de todos
losdispositivosconectadosalmismo.Enestafasetambiénserealizalapruebade gasparaestablecerlacorrectaconexiéncon
el sistemade alimentaciéon del gas.

Consulte laseccion «Panelde mandos frontal» y «Configuraciéns.

5. CONFIGURACION

‘I“ béehnler welding

by voestalpine

5.1 Configuraciény ajuste de los pardmetros

Permite la configuraciony el ajuste de una serie de pardmetros adicionales para garantizar un mejory mds preciso control del
sistemadesoldadura.

Los pardmetros presentes en la configuracién estdn organizados segun el proceso de soldadura seleccionado y tienen una
codificacién numérica.

Entrada alaconfiguracién

» Se produce pulsando durante 5 segundoslateclaencoder.
» Elcerocentraleneldisplayde 7 segmentos confirmalaentrada

Selecciény ajuste del pardmetro deseado

» El pardmetro se seleccionagirando elencoderhastavisualizar el cédigo numérico relativo al pardmetro deseado.
» El pardmetro estdidentificado con el «.» aladerechadelnimero

» Sipulsalateclaencodereneste momento, podrdvery ajustar el valordefinido para el pardmetro seleccionado.

» Laentradaenelsubmentdel pardmetro es confirmada al desaparecerel «.» aladerechadelnimero

Salidade la "configuracion”
» Parasalirdelasecciéon"ajuste”, pulse nuevamente el encoder.

» Parasalirdelaconfiguracion, pase al pardmetro "0" (quardary salir)y pulse la teclaencoder.
5.1.1 Listade los par@dmetros de la configuraciéon (MMA)

Guardary salir
Permite guardarlas modificacionesysalir de la configuracién.

Reset
Permiterecuperarlosvalores pordefecto detodoslos pardmetros.

Hotstart

Permite ajustarelvalorde hotstarten MMA.

Permite un arranque mds o menos "caliente" durante el cebado del arco, facilitando las operaciones de comienzo
delasoldadura.

-1

Electrodos basico Electrodos celuldsico
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
Electrodos CrNi Electrodos de aluminio
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
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Electrodos de hierro fundido Electrododerutilo
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%

Corriente de soldadura

Permite ajustarla corriente de soldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
3A Imax 100 A

Arc force

204

205

Permite ajustar el valor del Arc force en MMA.

Permite unarespuestadindmica, mds o menos energética, durante la soldadura facilitando el trabajo del
soldador.

Aumentarelvalordel Arc force parareducirlosriesgos de adhesién del electrodo.

Electrodos basico Electrodos celulosico

Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto

0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
Electrodos CrNi Electrodos de aluminio

Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto

0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Electrodos de hierrofundido Electrododerutilo

Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto ES
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Permitelaseleccidondelacaracteristica V/I deseada.

1=C Corriente constante
Elaumentoolareducciéndelaalturadelarconotieneningunainfluenciasobrelacorriente de soldadura
generada.

Recomendado para electrodo: Bdsico, Rutilo, Acido, Acero inox, Fundicion

1220 Caracteristicadeclinante conregulacion de rampa

Elaumento delaalturadel arco provocalareducciéondelacorriente de soldadura (y viceversa) segun el valor
ajustadode 1a 20 Amperios para cada Voltio.

Recomendado para electrodo: Celulosico, Aluminio

P=C Potencia constante

Elaumento delaalturadelarco provocalareduccidondelacorriente de soldadura (y viceversa) segun la férmula
V:1=K

Recomendado para electrodo: Celulosico, Aluminio

Sinergia MMA

Permite configurarla mejordindmica de arco seleccionando el tipo de electrodo utilizado.

Siseleccionaunadindmicadearco correcta podrd aprovecharalmdximo el equipo con el objetivo de obtenerlas
mejores prestaciones posibles en soldadura.

Valeur Fonction Pordefecto
1 Standard (Bdsico/Rutilo) X
2 Celulosico -
3 Aceroinox -
4 Aluminio -
5 Fundicion -

No se garantizauna soldadura perfecta del electrodo utilizado.
@ Lasoldaduradepende delacalidad delosconsumiblesy de suconservacién, delos modos operativos

ydelascondiciones de soldadura, delasnumerosas aplicaciones posibles...
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Tensién de desprendimiento del arco

Permite ajustar el valor de tensién al que se fuerzala desactivacion del arco eléctrico.

Permite una gestién mejoradade las diferentes condiciones de funcionamiento que se crean.

Por ejemplo, durante la soldadura por puntos, una baja tensién de desprendimiento del arco reduce las llamas al
alejarse el electrodo de la piezareduciendo las salpicaduras, quemadurasy la oxidacién de la pieza.

Si utiliza electrodos que exigen altas tensiones, se aconseja ajustar un umbral alto para evitar que el arco de
soldadura se desactive durante lasoldadura.

Nunca ajuste una tensién de desprendimiento del arco mayor que la tensién en vacio de la fuente de
alimentacién.

Electrodos basico Electrodos celuldsico
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 99.9V 57.0V 0/off 99.9V 70.0V

Velocidad de desplazamiento

Permite configurarlavelocidad de ejecucién de lasoldadura.
Default cm/min: velocidad de referencia paralasoldadura manual.
Syn:valorsinérgico.

Minimo Mdximo Por defecto

1cm/min 200cm/min 15cm/min

Configuraciéndelamdquina

Permite seleccionarelinterface grdfico deseado.

Permite accederalos niveles superiores de la configuracién.
Consulte laseccion "Personalizarelinterfaz (Setup 500)"

Valeur Nivel seleccionado Valeur Interfaz Usuario

USER Usuario XE Modo Easy

SERV Servicio XA Modo Advanced

vaBW vaBW XM Modo Medium
XP Modo Professional

Lock/unlock
Permite bloquearlos comandosdel panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Consultelaseccion"Lock/unlock (Setup 551)".

Pasoderegulacién
Permite regularun pardmetro con paso personalizable del operario.

Minimo Mdximo Por defecto

1 Imax 1

Configuracién del valor minimo del pardmetro externo CH1
Permite la configuracién del valor minimo para el pardmetro externo CH1.

Configuracién del valor mdximo del pardmetro externo CH1
Permite la configuraciéndel valor médximo para el pardmetro externo CH1.

Ajuste resistenciadel circuito
Permite ajustarelequipo.
Consulte laseccion "Ajuste resistencia del circuito (setup 705)".

Lecturade corriente
Permite visualizarelvalorrealdelacorriente de soldadura.

Lecturadetensién
Permite visualizar el valorrealdelatensién de soldadura.

Medicién del aporte térmico HI
Permite leer el valordelamedida del aporte térmico enlasoldadura.
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Habilitacion ARC-AIR
Activalafunciéon ARC-AIR.

Valeur Por defecto ARC-AIR
on - ACTIVO
off X DESACTIVADO

Habilitacion TIG CCLIFT START

Activaodesactivalafuncién.

Valeur Pordefecto TIGDCLIFTSTART
on - ACTIVO
off X DESACTIVADO

1.2 Listadelos pardmetros de la configuracién (MIG/MAG)

Guardarysalir
Permite guardarlas modificacionesysalirde la configuracién.

Reset
Permiterecuperarlosvalores pordefecto de todoslos pardmetros.

Velocidad del hilo

Permiteregularlavelocidad de avancedelhilo.

Minimo Mdximo Por defecto
0.5m/min 22.0m/min -

Corriente

Permite ajustarla corriente de soldadura.

Minimo Mdximo

3A Imax

Grosor delapieza

Permite ajustar el espesorde lapiezaasoldar.
Permite ajustarel equipo mediante laregulaciéndela piezaasoldar.

Cordénangular"a"

Permite configurarla profundidad del cordén en una unién angular.

Tensién - Longitudde arco
Permiteregularlatensiéndelarco.
Permiteregularlalongitud del arco ensoldadura.
Tensiénalta=arcolargo

Tensién baja=arcocorto

Sinergico

Minimo Mdximo Pordefecto

-5.0 +5.0 0/syn
Modalidad manual

Minimo Mdximo Pordefecto

5.0V 55.5V 5.0V
Pregas

Permite ajustaryregularel flujo de gas antesdelcebado del arco.

Permitelasalidadelgasenlaantorchaylapreparaciéndelambiente entorno paralasoldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9s 0.1s
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Soft start
Permite el ajuste de lavelocidad de avance del alambre durante las fases cebado del arco.
Permite un cebado avelocidad reduciday portanto mds suavey con menos salpicaduras.

Minimo Mdximo Pordefecto
10 % 100 % 50 %

Rampadel motor
Permite configurarun paso gradual entre la velocidad del alambre de cebadoylade soldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
0/off 1.0s 0/off
Burnback

Permite el ajuste deltiempo de salidadel alambre impidiendo que se pegue al final de la soldadura.
Permite ajustarlalongitud deltrozo de alambre externo alaantorcha.

Minimo Mdximo Por defecto
-2.00 +2.00 0/syn
Post-gas
Permite ajustar el flujo de gas al final de la soldadura.
Minimo Mdximo Pordefecto
0/0off 99.9s 2.0s

Bilevel (4T - craterfiller)

Permite ajustarlavelocidad del hilo secundariaen el modo de soldadura Bilevel.
Sielsoldadoraprietaysueltardpidamente el pulsadorse pasaa“ c*)Z".

Volviendo a apretary soltarrdpidamente el pulsador, se pasaa “ Cb "y asisucesivamente.

Minimo Mdximo Por defecto
1% 200% 0/0off

Soldadura por puntos
Permite activar el proceso de "soldadura por puntos"y establecer el tiempo de soldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
0.1s 999s 0/off

Punto pausa

elding

oestalpine

Permite habilitar el proceso de "punto de pausa"y establecer el tiempo de parada entre una soldaduray otra.

Minimo Mdximo Por defecto
0.1s 99.9s 0/0off

Tensién secundaria (Bilevel MIG)
Permite regularlatensién del nivel de pulsacién secundaria.
Permite obtener mayor estabilidad del arco enlas distintas fases de pulsacién.

Minimo Mdximo Por defecto
-5.0 +5.0 0/syn

Inductancia secundaria (Bilevel MIG)

Permiteregularlainductanciadel nivel de pulsacién secundaria.

Permite obtenerun arcorelativamente rdpido enlacompensacién delos movimientos del soldadory dela
inestabilidad natural de lasoldadura.

Inductanciabaja = arcoreactivo (mds salpicaduras).
Inductanciaalta = arco pocoreactivo (menos salpicaduras).

Minimo Mdximo Por defecto
-30 +30 0/syn
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Inductancia

Permite unaregulaciénelectrénicade lainductanciaserie del circuito de soldadura.

Permite obtenerun arco relativamente rdpido enlacompensaciéndelos movimientos del soldadorydela

inestabilidad natural dela soldadura.
Inductancia baja =arcoreactivo (mds salpicaduras).
Inductancia alta = arco pocoreactivo (menos salpicaduras).

Minimo Mdximo Pordefecto
-30 +30 0/syn

207 | Habilitacion sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO2)

w | | W
O | W
0| |

Valeur Por defecto Funciénde devoluciéndellamada
on - sinergia(G3/4Si1-100% CO,)deshabilitado
off X sinergia (G3/4Si1-100% CO;) habilitado (en modo G3/4 Si1 - Ar18% CO,)

Tensién mediacompensada

Permite configurarlatensién de soldadura.

Constante dereferencia de lavelocidad de desplazamiento
Constante dereferencia paratodoslos procesos de soldadura

Valordelavelocidad de desplazamiento de la antorcha tomado como referencia por el sistema pararealizarlos

cdlculosdelos pardmetros de soldadura

399 | Velocidad de desplazamiento

Permite configurarlavelocidad de ejecucién delasoldadura.
Default cm/min: velocidad de referencia paralasoldadura manual.
Syn:valorsinérgico.

Minimo Mdximo Por defecto

synmin synmax 35cm/min

580 | Configuraciéndelamdquina

5

Permite seleccionarelinterface grafico deseado.
Permite accederalos niveles superiores de la configuracién.
Consulte lasecciéon"Personalizarelinterfaz (Setup 500)"
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Valeur Nivel seleccionado Valeur Interfaz Usuario

USER Usuario XE Modo Easy

SERV Servicio XA Modo Advanced

vaBW vaBW XM Modo Medium
XP Modo Professional

Lock/unlock
Permite bloquearloscomandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Consultelasecciéon"Lock/unlock (Setup 551)".

Pasoderegulacién
Permiteregularun pardmetro con paso personalizable del operario.
Funcionalidad controlada porbotén antorcha arriba / abajo.

Minimo Mdximo Por defecto

1 Imax 1

Configuracién del valor minimo del pardmetro externo CH1
Permite la configuracién del valor minimo para el pardmetro externo CH1.

Configuracién del valor mdximo del pardmetro externo CH1
Permite la configuracién del valor mdximo para el pardmetro externo CH1.

Configuraciéon del valor minimo del pardmetro externo CH2
Permitela configuracién del valor minimo para el pardmetro externo CH2.

Configuracién del valor mdximo del pardmetro externo CH2
Permite la configuracién del valor mdximo para el pardmetro externo CH2.

Configuracién del valor minimo del pardmetro externo CH3
Permite la configuracién del valor minimo para el pardmetro externo CH3.
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Permite la configuracién del valor mdximo para el pardmetro externo CH3.

Velocidad del hilo

Permite regularlavelocidad de avance del hilo (durante la etapa de carga).

(=p]
(S g ]
wJ

Minimo Mdximo Por defecto
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

705 | Ajusteresistenciadel circuito
Permite ajustar el equipo.
Consulte laseccion "Ajuste resistencia del circuito (setup 705)".

Lecturade corriente
Permite visualizar el valorrealdelacorriente de soldadura.

Lecturadetensién
Permite visualizarelvalorrealdelatensién de soldadura.

~N |~
vl [ uUl
N

Configuracién del valor mdximo del pardmetro externo CH3

| béhlerwercing
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757 | Lecturadelavelocidad delalambre
Lecturaencodermotor 1.
758 | Velocidad de desplazamiento delrobot
Permite visualizarlavelocidad de desplazamiento del brazo de unrobot o de una automatizacién.
760 | Lecturade corriente (motor 1)
Permite visualizar el valorrealdela corriente (motor 1).
768 | Mediciéndel aporte térmico Hl

Permite leerelvalordelamedidadel aporte térmico enlasoldadura.

Valordelatasade deposicién

Permite lavisualizacién del valor de latasa de deposicién.

Habilitacion TIG CCLIFT START

Activaodesactivalafuncién.

~
~
O

oo
(U]
NY

Valeur Pordefecto TIGDCLIFT START
on - ACTIVO
off X DESACTIVADO

5.2 Procedimientos especificos de uso de los pardmetros

5.2.1 Personalizarelinterfaz (Setup 500)
Permite personalizarlos pardmetros enla pantalla principal.

500 Configuraciéndelamdquina
Permite seleccionarelinterface graficodeseado.

Valeur Interfaz Usuario

XE Modo Easy

XA Modo Advanced

XM Modo Medium
XP Modo Professional

Equipamiento Classic

Modalidad XE
No utilizado

Modalidad XA

Modo de soldadura manual.

Permite el ajusteylaregulacién manual de cada pardmetroindividual de soldadura.
Modalidad XP

Permite el ajusteylaregulacién manual de cada pardmetroindividual de soldadura.
Permite utilizarunaserie de preajustes disponibles enla memoria del equipo.
Es posible modificary corregirlos ajustes iniciales propuestos para el equipo.
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Equipamiento Smart

Modalidad XE

Permite lasoldaduraen MIG manual con ajuste de larampa del motor.

Modalidad XM
Permite laseleccién del proceso de MIG manual especificando el tipo de material asoldar.
Los ajustes se mantienen durante las tiempos de soldadura.

Modalidad XA

Permite lasoldaduraen MIG manualy MIGsinérgico.
Los ajustes se mantienen durante las tiempos de soldadura.

Modalidad XP
Permitelasoldaduraen MIG manualy MIGsinérgico.
Durante las tiempos de soldadura, el control sinérgico permanece activo.

Los pardmetros de soldadura se controlan constantemente y, de ser necesario, se corrigen segln un andlisis preciso de las
caracteristicas del arco eléctrico!

Segunlasnecesidades del soldador, puede corregir el valor sinérgico en forma de porcentaje.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)
Permite bloquearloscomandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Seleccién pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurante almenos5segundos.
» Seleccione el pardmetrodeseado (551.). ES
» Activelaregulaciéndel pardmetro seleccionado pulsando lateclaencoder.

bohler e

Configuracién contrasena

» Ajuste una codificacion numérica (contrasefia) girando el encoder.
» Confirmelaoperacién pulsando elboténencoder.

» Para salir de la configuracién, pase al pardmetro "0." (guardar y salir) y pulse la
teclaencoder.

bohler -

Funciones del panel

@ Al ejecutar cualquier operaciénenun panelde comandos bloqueado, aparecerd una pantalla especial.

» Accedatemporalmente (5 minutos)alasfuncionesdelpanelgirandoelencodereintroduciendoelcédigonumérico correcto.
» Confirmelaoperaciéon pulsando el botén encoder.

» Puede desbloquear definitivamente el panel de comandos entrando en la configuracién (siga las indicaciones descritas
anteriormente)y reajustando el pardmetro 551a"0".

» Confirmelaoperaciéon pulsando el botén encoder.
» Parasalirdelaconfiguracion, pase al pardmetro"0." (guardary salir) y pulse lateclaencoder.
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5.2.3 Ajuste resistencia del circuito (setup 705)
Permite ajustarelgeneradorenlaresistenciadel circuito de soldadura actual.

bohler e

boéhler e

Seleccién pardmetro

» Ajuste elgeneradoren modo: MIG/MAG
» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurante almenos5segundos.
» Seleccione el pardmetrodeseado(705.).

» Retirelatoberaparacolocarlapuntade contacto expuestadelaantorcha.(MIG/
MAG)

» Activelaregulaciéondel pardmetro seleccionado pulsandolateclaencoder.

Pantallade "INFO"

» Pongaencontacto eléctricola punta del guia-hiloyla pieza asoldar. (MIG/MAG)

» Mantenga el contacto durante almenosunsegundo.

» Elvalorquesevisualizaenlapantallase actualizard cuando se complete el ajuste.

» Confirmelaoperacién pulsando el botén encoder.

» Parasalirdelasecciéon"ajuste", pulse nuevamente el encoder.

» Al concluir la operacién, el sistema volverd a mostrar la pantalla de entrada al
pardmetro.

» Para salir de la configuracién, pase al pardmetro "0." (guardar y salir) y pulse la
teclaencoder.

KitRC
73.11.021

Kit Push-Pull

73.11.024

Consulte laseccion "Installacién kit/accesorios".

7. MANTENIMIENTO

N———

funcionando,todaslaspuertasdeaccesoydeservicioylastapastienenqueestarcerradasyfijadas perfectamente.

El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metdlico en proximidad y cerca o encima de las

“~—/ daletasdeventilacién.

(=) Elmantenimientodebeefectuarlopersonalcualificado.Lareparaciénolasustitucién decomponentesdelsistema
Iﬁ.@ porpartede personalno autorizado provocala caducidadinmediatade lagarantiadel producto. Lareparaciéno

sustitucion de componentesdel equipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

A iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

Kﬁ/ Efectle el mantenimiento ordinario del equipo segun las indicaciones del fabricante. Cuando el equipo esté

7.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacién

7.1.1 Equipo

Limpie el interior con aire comprimido a baja presiény con pinceles de cerdas suaves. Compruebe las conexiones
eléctricasytodoslos cablesde conexién.
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CODIFICACION DE ALARMAS

7.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, dela
pinza portaelectrodoy/o delos cables de masa:

—_——

£

N—

Controlelatemperaturadelos componentesy compruebe que no estén sobrecalentados.

Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Usellavesyherramientas adecuadas.

7.2 Responsabilidad

La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante se considerara
exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina

[}

iec )

cualquierresponsabilidad.Situvieradudasy/o problemasnodude en consultaral centro de asistenciatécnicamds

cercano.

8. CODIFICACION DE ALARMAS

N—

ALARMA

La activacién de una alarmaolasuperacién de un limite de seguridad critico provoca una sefial visual en el panel
de mandosy el bloqueoinmediato delas operaciones de soldadura.

ATENCION

Sisesuperaunlimite de proteccion, se activaunasenalvisualen el panelde mandos, pero es posible continuar con

las operacionesde soldadura.

Acontinuaciéon se enumeran todaslas alarmasy todos los limites de protecciénrelativos al sistema.

A Excesodetemperatura t A Excesodetemperatura t
EO1 EO2
A . A Fallo delsistemade alimentaciéndel (*)
EO5 Sobrecorriente Af E07 | motordelalimentadordealambre V
A Motor bloqueado A Sobrecorriente médulo de potencia _"dl
E08 E10 | (Inverter)
A Errorde comunicacion WF1 -’I & Errorde comunicacion (FP) -’I
L L
E12.1 E13
f A Programanovdlido 1( A ]
elsubcédigodel errorindicaelnimero G—O Programanovdlido G—O
\E14'XX deltrabajo eliminado ] E15 )
A Error de comunicaciénRI -’I A Error de comunicacién RI 3000 (Modbus) -’I
E16.1 | 1000/2000/3000 (CAN bus) - E16.2 -
( A 1 ( A Programanovdlido )
Errorde comunicaciéonRI1000/2000 -’I* elsubcédigodel errorindicaelnimero 4—0
L E16.3 ) \E18'XX deltrabajo eliminado )
A Errorde configuraciéondelsistema ? A Errorde configuracién delsistema (WF) ?
E19.1 . E19.11 .
A Memoriaaveriada ﬂ A Pérdidade datos h&
E20 E21

ES
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A Programas de soldadura no presentes ﬂ A Memoria averiada (RTC) ﬂ
E23 E27
A Pérdida de datos -pl‘- A Err?rdeconflgurcuondeIswtema(LCD u
E32 E33.1 | 3-5")
&) | Error de comunicacion (ACTIVATION -pl Y1\ : y ,
Fallo alimentaciéndel equipo

E£33.3 | KEY) - E40 -
A Faltaliquidorefrigerante A Faltagas A‘
as g iy v g
A Interruptor de emergencia Q A Alambre pegado (Automatizaciony
E49 | (Automatizaciényrobética) E50 | robética)

; ; i %
A Conf|gurqc|or]§snoodm_ltldqs 4—0 A Anticolisién (Automatizaciény robética) ~
E51 (Automatizaciény robética) E52 ‘
A Errorinterruptorde flujo externo u A Superado el nivel de corriente (Limite A*
Es3 | (Automatizaciényrobética) E5s4 | inferior)
A Superado el nivel de corriente (Limite A 1 A Superado el nivel de tensién (Limite V#
E55 superior) E5é inferior)
“ Superado el nivel de tensién (Limite V f “ Superado el nivel de flujo de gas (Limite A.
E57 superior) E58 inferior)
A Superado el nivel de flujo de gas (Limite a A Superado el limite de velocidad (Limite :_}
E59 | superior) E60 | inferior)
A Superado el limite de velocidad (Limite r_} & Superado el nivel de corriente (Limite A*
E61 superior) E62 | inferior)
& Superado el nivel de corriente (Limite A 1 & Superado el nivel de tensién (Limite v#
E63 | superior) E64 | inferior)
& Superado el nivel de tensién (Limite v f & Superado el nivelde flujo de gas(Limite A
E65 superior) E66 inferior)
& Superado el nivel de flujo de gas (Limite A. & Superado el limite de velocidad (Limite :
E67 superior) E68 inferior) =
& Superado el limite de velocidad (Limite : A - .
Eso | superion) - 71 Sobretemperaturaliquidorefrigerante “
& Superado el nivel de flujo liquido & Nivelde temperaturaliquido
E76 | refrigerante g77 | refrigerante
A Mcr}tgnlmlentocctlvo(Automqtlzomony A Falta alambre (wire end)
E78 robdtica) E8O

S
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A Alarma de configuracién del equipo (FP)
E99.3

"~

s ) 'd
A Error de comunicacién (WU) -pl‘_ A Alqrma de configuraciéndelequipo ,
E82 E99.2 | (inverter) " 4

\. 7 A

E99.4

A Alarma de configuracién del equipo (FP) ,
-

A Alarma de configuracién del equipo (FP)
E99.5

-

A Alarma de configuracién del equipo
E99.6 -

A Alarmade configuraciéndel equipo
E99.7 °

-

A Alarmade configuraciéndel equipo
E99.8 °

-

A Alarmade configuraciéndel equipo
E99.9 °

-
>

Alarma de configuracién del equipo

-

E99.11

A Memoriaaveriada

ﬂ A Errorde configuracién delsistema

E99.12

-

9. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa

» Nohaytensiénderedenlatomadealimentacion.

»

»

»

»

Enchufe o cable de alimentacién averiado.

Fusible delineaquemado.

Conmutador de alimentacién averiado.

Electrénicaaveriada.

Solucién

» Compruebeyreparelainstalacién eléctrica.
Consulte con personal experto.

V

»

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Y

v

Sustituya el componente averiado.

v

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

v

X

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Falta de potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa

»

»

¥

2

B2

¥

¥

Boténdelaantorchaaveriado.

Equipo sobrecalentado (alarma de temperatura -
led amarilloiluminado).

Tapalateral abierta o conmutadorde lapuerta
averiado.

Conexiénde masaincorrecta.

Tensiénderedfueraderango (led amarillo

iluminado).

Telerruptor averiado.

Electrénicaaveriada.

Solucién

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centrode asistenciamds cercano parala
reparaciondel sistema.

v

» Espereaque se enfrie el sistema desactivarlo.

» Paralaseguridad del operadorlatapalateral debe estarcerrada

durantela soldadura.
Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

4

v

» Conecte correctamente lamasa.
Consulte el pdrrafo "Instalacion.

¥

¥

Restablezcalatensiéndereddentrodelcampodelafuentede
alimentacion.

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

v

¥

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

v

4

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciondel sistema.
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Suministro de potenciaincorrecto

Causa

¥

Selecciénincorrectadel procesode soldadurao »
selectoraveriado.

¥

Configuracionesincorrectas de los pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacion.

¥

¥

Potenciémetro/encoder parael ajustedela
corriente de soldadura averiado.

¥

¥

¥

Tensiénderedfueraderango. »

¥

Faltaunafase.

¥
¥

¥

Electrénicaaveriada.

¥
¥

Alimentacién del alambre bloqueada
Causa

» Boténdelaantorchaaveriado.

v

¥

x

» Rodillosinadecuados o gastados.

» Alimentadordelalambre averiado.

¥

¥

» Recubrimiento delaantorchadafado.

¥

» Elalimentadordelalambre norecibe corriente.

¥

¥

» Alambre enredado enlabobina.

¥

¥

» Boquilladelaantorchafundida (hilo pegado).

Alimentacién de alambre irregular
Causa

» Boténdelaantorchaaveriado.

¥

» Rodillosinadecuadosogastados.

v

v

» Alimentadordelalambre averiado.

¥

» Recubrimientodelaantorchadanado.

¥

¥

» Embrague enrolladorodispositivosdebloqueode »
losrodillos mal regulados.

¥

Inestabilidad del arco

Causa

» Protecciénde gasinsuficiente. »
»

» Presenciade humedadenelgasdesoldadura. »

»

Solucién

Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

Reinicie el sistemayvuelva aconfigurarlos pardmetrosde
soldadura.

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéondelsistema.

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéondelsistema.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.
Compruebelaconexiénalafuente de alimentacién.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

Desenrede el alambre o sustituya la bobina.

Sustituya el componente averiado.

Solucién

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéondelsistema.

Afloje elembrague.
Aumente la presién enlosrodillos.

Solucién

Ajuste el flujode gas.

Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén

enbuenascondiciones.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.

Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del

gas.
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» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

Proyecciones excesivas de salpicaduras
Causa

» Longituddearcoincorrecta.

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Proteccidondegasinsuficiente.

» Dindmicadearcoincorrecta.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Insuficiente penetraciéon
Causa

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Electrodoinadecuado.

» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Conexiénde masaincorrecta.

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes.

Inclusiones de escoria
Causa

» Limpiezaincompleta.
» Electrodo dedidmetro muy grueso.
» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Inclusiones de tungsteno
Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Electrodoinadecuado.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Sopladuras

Causa

» Proteccidondegasinsuficiente.

Encoladura
Causa

» Longituddearcoincorrecta.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Compruebe cuidadosamente el sistema de soldadura.
» Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

Solucién

v

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiéondesoldadura.

v

Reduzcalatension desoldadura.

v

Ajuste el flujo de gas.
Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenas condiciones.

v

¥

Aumente el valorinductivo del circuito.

¥

Reduzcalainclinaciéndelaantorcha.

¥

Solucién

» Reduzcalavelocidad de avance durantelasoldadura.
» Aumentelacorriente de soldadura.

» Utiliceunelectrodode didmetro mds pequefio.

» Aumentelaaperturadelachaflanado.

» Conecte correctamentelamasa.
» Consulte el parrafo "Instalacién".

» Aumentelacorriente de soldadura.

Solucién

» Limpie perfectamentelas piezas antesdelasoldadura.
» Utiliceun electrodo de didmetro mds pequefio.
» Aumentela aperturadelachaflanado.

» Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
» Avanceregularmente durante lasoldadura.

Solucién

» Reduzcalatensiénde soldadura.
» Utilice un electrodo de didmetro superior.

» Utilice siempre productosy materiales de calidad.
» Afile correctamente el electrodo.

» Eviteloscontactos entre electrodoy soldaduradeinsercién.

Solucién

» Ajuste el flujode gas.
» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Solucién

» Aumente ladistanciaentre electrodoy pieza.
» Aumentelatensiéndesoldadura.

» Aumentelacorriente de soldadura.
» Aumentelatensiéndesoldadura.

» Aumente el dngulodeinclinaciéndelaantorcha.

197

ES



DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS —

| béhlerwercing

oestalpine

ES

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes.

» Dindmicadearcoincorrecta.

Incisiones marginales
Causa

» Pardmetrosdesoldaduraincorrectos.
» Longitudde arcoincorrecta.

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Protecciénde gasinsuficiente.

Oxidaciones
Causa

» Protecciéndegasinsuficiente.

Porosidades
Causa

» Presenciadegrasa, pintura, 6xido osuciedad en
las piezas asoldar.

¥

Presenciade grasa, pintura, 6xido o suciedad en el
material de aportacion.

¥

Presenciade humedaden el material de
aportacion.

v

Longitud de arcoincorrecta.

¥

Presenciade humedad enelgasde soldadura.

¥

Proteccién de gasinsuficiente.

Solidificaciéon muy rdpidadelasoldadurade
insercion.

Grietas en caliente

Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Presenciadegrasaq, pintura, 6xido osuciedad en
las piezasasoldar.

» Presenciade grasaq, pintura, 6xido o suciedadenel
material de aportacion.

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Piezasasoldarcon caracteristicas diferentes.

» Aumentelacorriente de soldadura.
» Aumente latensiéon de soldadura.

» Aumente el valorinductivo del circuito.

Solucién

Reduzcalatensiéonde soldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

¥

v

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

v

Reduzcalavelocidad de oscilaciénlateralenelllenado.
Reduzcalavelocidad de avance durante la soldadura.

¥

v

Utilice gases adecuados paralos materiales asoldar.

Solucién

» Ajuste el flujode gas.

» Compruebe queeldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Solucién

¥

Limpie perfectamentelas piezas antes delasoldadura.

4

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de
aportacion.

¥

¥

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

¥

v

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del
gas.

v

Ajuste el flujode gas.
Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorcha estén
enbuenascondiciones.

¥

¥

Reduzcalavelocidad de avance durante la soldadura.
Precaliente las piezas asoldar.
Aumente la corriente de soldadura.

¥

¥

Solucién

Reduzcalatensiénde soldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequeiio.

¥

¥

Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

¥

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

¥

Sigalassecuenciasoperativas correctas para el tipodeuniéna
soldar.

¥

Aplique undepésito superficial preliminar antes de lasoldadura.
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Grietas en frio

Causa Solucién

v

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacion.

» Presenciadehumedadenelmaterialde
aportacion.

v

¥

Precaliente las piezas asoldar.

Haga un postcalentamiento.

Sigalassecuencias operativas correctas para el tipodeuniéna
soldar.

10. INSTRUCCIONES DE USO

» Formaespecialdelauniénasoldar.

¥

v

10.1 Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparaciéndelosbordes

Para obtener buenas soldaduras es recomendable trabajar sobre piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agentes
contaminadores.

Elecciéndel electrodo

Eldidmetro del electrodo que se hade empleardepende del espesor del material, de la posicion, del tipo de uniénydeltipode
preparaciénde lapiezaasoldar.

Los electrodos de mayor diametro requieren corrientes muy elevadas y en consecuencia una mayor aportacién térmicaenla
soldadura.

Tipoderevestimiento Propiedades Uso
Rutilo Facilidaddeuso Todaslas posiciones
Acido Altavelocidad de fusién Plano
Bdsico Altacalidad delauniéon Todaslas posiciones

Elecciéndelacorriente de soldadura

La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de electrodo utilizado estd especificada por el fabricante en el mismo
embalajedeloselectrodos.

Encendidoy mantenimiento delarco

El arco eléctrico se produce al frotar la punta del electrodo sobre la pieza a soldar conectada al cable de masa y, una vez
encendido el arco, retirando rdpidamente el electrodo hasta situarlo enladistancia de soldadura normal.

Para mejorar el encendido del arco es util, en general, un incremento inicial de corriente respecto a la corriente base de
soldadura (Hot Start).

Unavez que se ha producido el arco eléctrico, empiezalafusién dela parte central del electrodo que se depositaen formade
gotasenlapiezaasoldar.

Elrevestimiento externo del electrodo se consume, suministrando asiel gas de proteccién paralasoldaduraygarantizando su
buenacalidad.

Para evitar que las gotas de material fundido, apaguen el arco al provocar un cortocircuitoy pegarse el electrodo al bafio de
soldadura, debido asuproximidad, se produce unaumento provisionaldelacorriente de soldadura para fundirel cortocircuito
(Arc Force).

Sielelectrodo quedara pegado alapieza porasoldares Gtil reduciralminimo la corriente de cortocircuito (antisticking).

Ejecuciéndelasoldadura

El dngulo deinclinacién del electrodo cambia segun
el numero de pasadas; el movimiento del electrodo
serealizanormalmente con oscilacionesy paradasa
los lados del cordén para evitar la excesiva
acumulacién del material de aportacién en la parte
central.

\ v,

Retirarlaescoria
Lasoldadura mediante electrodos recubiertos obliga aretirarlaescoria tras cada pasada.
Lalimpiezase efectua mediante un pequefio martillo o mediante cepillo en caso de escoriafria.
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10.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descripcién

El proceso de soldadura TIG (Tungsten Inert Gas) se basa en la presencia de un arco eléctrico que se forma entre un electrodo
infusible (de tungsteno puro o en aleacién, con una temperatura de fusidén de aproximadamente 3370°C) y la pieza; una
atmosferade gasinerte (argén)asegurala proteccion del bafio.

Para evitar inserciones peligrosas de tungsteno en la unién, el electrodo jamds tiene que entrar en contacto con la pieza a
soldar; por ello, la fuente de alimentacién de soldadura dispone normalmente de un dispositivo de encendido del arco que
generaunadescarga de alta frecuenciay alta tensién entre la punta del electrodo y la pieza a soldar. Asi, gracias a la chispa
eléctrica, alionizarse la atmésfera del gas se enciende el arco de soldadurasin que haya contacto entre el electrodoy la pieza
asoldar.

Existe también otro tipo deinicio,con menosinclusiones de tungsteno: elinicio enlift que no necesita alta frecuencia, sino sélo
de unasituaciéninicial de un cortocircuito de baja corriente entre el electrodo y la pieza; en el momento en que se levanta el
electrodo se establece el arco, ylacorriente aumenta hasta el valor de soldaduraintroducido.

Para mejorar la calidad de la parte final del cordén de soldadura es util poder controlar con exactitud el descenso de la
corriente de soldaduray es necesario que el gas fluya en el bafio de soldadura durante unos segundos después de la extincién
delarco.

Enmuchascondicionesdetrabajo es util poderdisponerde 2 corrientes de soldadura programadas previamentey poder pasar
fdcilmente deunaaotra(Bilevel).

Polaridad de soldadura

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

© Eslapolaridad mds utilizada (polaridad directa), permite un reducido desgaste del electrodo
1 (1) puesto que el 70% del calorse concentrasobre el dnodo (es decir, sobre la pieza).

Se obtienen banos estrechos y hondos con elevada velocidad de avancey, en consecuencia,
conbajaaportacién térmica.
g /1\
/
( 1 D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
O] La polaridadinvertida permite la soldadura de aleacionesrecubiertas porunacapade éxido
1 refractario contemperaturade fusién superior aladel metal.

No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas producirian un elevado desgaste
(,3 / I \e—

delelectrodo.

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T D.CSP La utilizacién de una corriente directa intermitente permite un mejor control del bafio de
soldaduraen determinadas condiciones de trabajo.
e Elbafio de soldadurase forma porlosimpulsos de punta (Ip), mientras que lacorriente de base
AN (Ib) mantiene elarco encendido. Estasoluciénfacilitalasoldadura de pequeiiosespesorescon
. ‘ menores deformaciones, un mejor factor de forma y consiguiente menor peligro de
T agrietamiento en calientey deinclusiones gaseosas.

D.C.S.P -PULSED

Al aumentar la frecuencia (media frecuencia) se obtiene un arco mds estrecho, mds
concentrado y mds estable y una ulterior mejora de la calidad de la soldadura de espesores
delgados.

200



INSTRUCCIONES DE USO

béhleredng
Caracteristicas de las soldaduras TIG
Elprocedimiento TIGesmuy eficazenlasoldadurade aceros, tantoalcarbonocomo aleaciones, paralaprimerapasadasobre
tubosyenlassoldaduras que deben presentarun aspecto estético excelente.
Serequierelapolaridad directa (D.C.S.P.).

Preparaciéndelosbordes
El procedimientorequiere una cuidadosalimpiezay preparaciéndelos bordes.

Eleccidony preparaciéndel electrodo
Seaconsejausarelectrodosdetungstenodetorio (2% de torio-colorrojo)o,como alternativa, electrodos de cerioodelantano
conlossiguientes didmetros:

Gamade corriente Electrodo

(DC-) (DC+) (AC) (] a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°

Elelectrodo debe estarafilado de laforma mostradaenlafigura.

-

>

Materialde aportacién
Lasvarillas de aportacién deben tenerunas propiedades mecdnicas similares alas del material de base.
No utilice trozos extraidos del material de base, puesto que pueden afectar negativamente alas soldaduras mismas.

Gas de proteccién

Practicamente se utiliza siempre elargdén puro (99.99%).

Gamadecorriente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Boquilla Flujo

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10.3 Soldadura con alambre continuo (MIG/MAG)

Introduccién

UnsistemaMIGestd formado porunafuente de alimentacién de corriente continua, un alimentadoryunabobinade alambre,
unaantorchaygas.

Sistema de soldadura manual MIG

La corriente llega al arco por el electrodo fusible (alambre con
polaridad positiva);

En este procedimiento el metal fundido se transmite a la pieza por
soldar mediante el arco.

El avance automdtico del electrodo del material de aportacién
continuo (alambre) esnecesario parareintegrarelalambre fundido
durantelasoldadura.

1.Antorcha
2.Arrastradorde hilo
3.Alambre desoldadura
4.Piezaasoldar
5.Generador

6.Botella

¢

\. J

Métodos

MIG, disponemos de dos mecanismos principales de transferencia del metal, que pueden clasificarse segun los medios de
transmision del metal desde el electrodo hasta la pieza asoldar.

El primer método definido como "TRANSFERENCIA EN CORTO CIRCUITO (SHORT-ARC)", crea un pequefio bafio de soldadura
desolidificaciénrdpidaenque el metalse transfiere desde el electrodo hastala piezaasoldardurante un corto periodoen que
elelectrodo entraen contacto con el bafio. En esteintervalo, el electrodo entra en contacto directo con el bafio de soldadura,
generando un cortocircuito que funde el alambre, y que por lo tanto se interrumpe. Entonces el arco vuelve aencendersey el
cicloserepite.

1 CicloSHORTysoldaduraSPRAY ARC

Otro método para conseguir la transferencia del metal es la
"TRANSFERENCIA CON ROCIADO (SPRAY-ARC)", donde Ila
t(ms) transferencia del metal se produce en forma de gotas muy
pequefas que se formany se desprenden de la puntadel alambre,
y se transfieren albafio de soldadura mediante el flujo del arco.

1(A)

0

) U

e [

Pardmetros de soldadura

Lavisibilidaddelarcoreducelanecesidad deunarigidaobservarestrictamente las tablas de ajuste por parte del operadorque
tienela posibilidad de controlar directamente el bafio de soldadura.

La tensién influencia directamente el aspecto del cordén, pero las dimensiones de la superficie soldada se pueden variar
segunlasexigencias,actuando manualmente sobre elmoviendo manualmente laantorchaenmodo paraobtenerdepdsitos
variables con tensién constante.

Lavelocidad de avance delalambre es proporcional ala corriente de soldadura.
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Enlasdosfigurassiguientes se muestran lasrelaciones entre los diferentes pardmetros de soldadura.

-

SHORT-ARC

20

10

Diagrama paralaelecciénideal delamejor
caracteristicade trabajo.

V(V)A
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R F ....J; ........ ; 600
il i..i . semavarc
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30 400

300

200

100

SPRAY-ARC 34V H:
SHORT-ARC 20V ®:

Relacién entre velocidad de avance delalambre e
intensidad de corriente (caracteristica de fusién) segun el
didmetrodelalambre.

' 0.8 | : : : : E 6 8 10 12 14 16 »
- :
100 200 300 400 AP (m/min)
I (A)

ES

J \ J

Tabla guia aproximada parala eleccién de los pardmetros de soldadurareferidaalas aplicaciones mds
tipicasyalos alambre mds utilizados

Tensiénde arco @0,8 mm @1,0-1,2mm @1,6mm @ 2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Baja penetracién para Buen controldela Buenafusiénenplanoy No utilizado
pequefios espesores penetraciény lafusion envertical
24V - 28V : >

SEMISHORT-ARC

(Zona de transicion)

N

150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Soldaduraautomdtica  Soldaduraautomdtica  Soldadura automdtica No utilizado
de dngulo atensiénalta descendiente
30V - 45V ’
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A

Soldadura automdtica
con pasadas multiples

Baja penetracion con
ajustea 200 A

Buena penetracion
descendiente

Buena penetracion,
alto depdsitoen
grandes espesores
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Unalloyed steel

Deposition rate (kg/h)

12
10

o N A~ O @

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

boéhlervedng

Wire speed (m/min)

High alloyed steel

\.

Deposition rate (kg/h)

O N N OV

-_—
N

2 A
o N

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)

N NN 01 O

)

-

o

0,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

204

/] Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg’/h
1,6 m/min 0,6 kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
/] Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg’/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg’/h
1,6 m/min 0,9 kg/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6 kg/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg’/h
4,5m/min 0,5kg/h
1,0 mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9 kg/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg’/h
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Gases utilizables

La soldadura MIG-MAG se caracteriza principalmente por el tipo de gas utilizado, inerte para la soldadura MIG (Metal Inert
Gas), activo parala soldadura MAG (Metal Active Gas).

- Anhidrido carbénico (CO,)
Si utiliza CO, como gas de proteccidn se conseguird elevadas penetraciones con elevada velocidad de avance y buenas
propiedades mecdnicasconunbajo coste de ejercicio. Apesarde esto, elempleo de este gascreanotables problemassobre
la composicién quimica final de las uniones, se produce una pérdida de elementos facilmente oxidables y se obtiene al
mismo tiempo un enriquecimiento de carbono en el bafio.
Lasoldaduracon CO, purotambiéndaotrostiposde problemascomolaexcesiva presenciade salpicadurasylaformaciéon
de porosidades de mondéxido de carbono.

- Argén
Este gasinerte se utiliza puro enlasoldadurade las aleacionesligeras, mientras para la soldadura de acerosinoxidables al
cromo-niquel es preferible trabajar afadiendo oxigeno y CO, en un porcentaje del 2%, ya que esto contribuye a la
estabilidad delarcoy alamejorformadelcordén.

- Helio
Este gasseutilizacomoalternativaalargény permite mayores penetraciones(engrandes espesores)y mayores velocidades
deavance.

Mezcla Argén-Helio
Se consigueunarcomds establerespecto al helio puro,ademds de unamayor penetraciény velocidad respecto alargén.

- MezclaArgén-CO,yArgén-CO,-oxigeno
Estasmezclasse utilizansobretodoenlasoldaduradelos materiales ferrososen condiciones de elmodode funcionamiento
SHORT-ARCyaque mejorael aporto térmico especifico.
También pueden utilizarse en SPRAY-ARC.
Normalmente la mezcla contiene un porcentaje de CO, que vade lasdel 8% al 20%y de O, alrededor del 5%.
Consulte elmanual delusuario del dispositivo.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Gamade corriente Flujode gas Gamade corriente Flujode gas
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250 A 14-18 1/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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11. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas electricas

URANOSNX 2700 SMC Classic U.M.
Tensionde alimentacién U1 (50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 39 95 mQ
Fusible delinearetardado (MMA) 20 16 A
Fusible delinearetardado (TIG) 16 10 A
Fusible delinea retardado (MIG/MAG) 20 16 A
Tipode comunicacion DIGITAL DIGITAL

Potencia mdaxima absorbida 10.1 10.0 kVA
Potencia mdaxima absorbida 9.7 9.5 kW
Potencia mdaxima absorbida (MMA) 7.0 7.1 kVA
Potencia mdxima absorbida (MMA) 6.7 6.6 kw
Potencia mdxima absorbida (TIG) 9.1 9.1 kVA
Potencia mdxima absorbida (TIG) 8.7 8.5 kW
Potencia absorbida en estadoinactivo 25 25 W
Factorde potencia (PF) 0.96 0.94

Rendimiento (u) 86 88 %
Coso 0.99 0.99

Corriente méxima absorbida [Tmax (MMA) 25.5 14 A
Corriente mdxima absorbida Tmax (TIG) 17.6 10.3 A
Corriente méxima absorbida lTmax (MIG/MAG) 22.8 131 A
Corriente efectiva [ 1eff 13.5 8.8 A
Gamade gjuste 3-270 3-270 A
Tensién envacio Uo (MMA) 65 65 Vdc
Tensién envacio Uo (TIG) 30 30 Vdc
Tensién envacioUo (TIG HF) 92 92 Vdc

*Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-11.

*Este dispositivo cumple con los requisitos delanormativa EN /IEC 61000-3-12, sila mdxima impedancia de red admitida en
elpunto deinteractuacién conlared publica (punto de acoplamiento comdn - "point of common coupling", PCC) es inferior o
igualalvalor"Zmax"declarado. Si el dispositivo se conecta alared publica de baja tensién, es responsabilidad delinstalador
odelusuario, consultando eventualmente al gestor de lared si es necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede
conectar.

Ciclo de trabajo

URANOSNX 2700 SMC Classic 3x230 3x400 U.M.
Ciclode trabajo MMA (40°C)

(X=30%) 270 - A
(X=40%) - 270 A
(X=60%) 230 250 A
(X=100%) 210 230 A
Ciclode trabajo MMA (25°C)

(X=75%) 270 - A
(X=100%) 240 270 A
Ciclode trabajo TIG (40°C)

(X=40%) 270 - A
(X=50%) - 270 A
(X=60%) 250 260 A
(X=100%) 230 240 A
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Ciclode trabajo TIG(25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (40°C)
(X=35%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclodetrabajo MIG/MAG (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

URANOSNX 2700 SMC Classic

Grado de proteccion [P
Clasede aislamiento
Dimensiones (Ixwxh)

Longitud de cable de alimentacién

Normas de fabricacién

Caracteristicas electricas

URANOSNX 2700 SMC Smart
Tensiéon de alimentacién U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusible delinearetardado (MMA)
Fusibledelinearetardado (TIG)

Fusible delinearetardado (MIG/MAG)
Tipode comunicacion

Potencia mdxima absorbida

Potencia maxima absorbida

Potencia mdaxima absorbida (MMA)
Potencia mdxima absorbida (MMA)
Potencia mdxima absorbida (TIG)
Potencia mdaxima absorbida (TIG)
Potencia absorbida en estadoinactivo
Factorde potencia (PF)

Rendimiento (u)

Cos @

Corriente mdxima absorbida [Tmax (MMA)
Corriente mdxima absorbida [Tmax (TIG)
Corriente méxima absorbida Tmax (MIG/MAG)
Corriente efectiva [1eff

Gamade ajuste

TensiénenvacioUo (MMA)

Tensién envacio Uo (TIG)

Tensiéon envacio Uo (TIG HF)

270
250

270

230
210

270
240

1P23S
H
620x270x460
5

270
260

270
250
230

270

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x230 (£15%)
39
20
16
20
DIGITAL
10.1
9.7
7.0
6.7
9.1
8.7
25
0.96
86
0.99
585
17.6
22.8
13.5
3-270
65
30
92

3x400 (+15%)
95
16
10
16
DIGITAL
10.0
9.5
7.1
6.6
9.1
8.5
25
0.94
88
0.99
14
10.3
13.1
8.8
3-270
65
30
92

> >

> > > >

>

U.M.

ES

U.M.
Vac
mQ

>

kVA
kW
kVA
kW
kVA

> > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
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*Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-11.
*Este dispositivo cumple con los requisitos de lanormativa EN /IEC 61000-3-12, sila mdxima impedancia de red admitida en
elpunto deinteractuacion conlared publica (punto de acoplamiento comdn - "point of common coupling", PCC) es inferior o
igualalvalor"Zmax"declarado. Si el dispositivo se conecta alared publica de baja tensién, es responsabilidad delinstalador
odelusuario, consultando eventualmente al gestor de lared si es necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede

conectar.

Ciclo de trabajo

URANOSNX 2700 SMC Smart
Ciclode trabajo MMA (40°C)
(X=30%)

(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Ciclode trabajo TIG (40°C)
(X=40%)

(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclodetrabajo TIG(25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Ciclo de trabajo MIG/MAG (40°C)
(X=35%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (25°C)
(X=60%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

URANOS NX 2700 SMC Smart

Grado de proteccién IP
Clase de aislamiento
Dimensiones (Ixwxh)

Longitud de cable de alimentaciéon

Normas de fabricacién
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3x230 3x400
270 -
. 270
230 250
210 230
270 =
240 270
270 -
. 270
250 260
230 240
270 270
250 260
270 -
. 270
230 250
210 230
270 .
240 270

IP23S
H
620x270x460
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

| béhlerveding

U.M.

> > > >

> >

> > > >

> >

> > > >

>

U.M.
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12. ETIQUETA DE DATOS

X

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

URANOS NX 2700 SMC/PMC

[~

=]

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

60974-5:2019

L- — 3A/20.0V - 270A (270A)/30.8V (30.8V)
Xa0c) | 40% (30%) 60% 100%
E] Uo Iz | 270A (270A) | 250A (230A) | 230A (210A)
65V | Uz [ 30.8V(30.8V) | 30.0V (29.2V) | 29.2V (28.4V)
e | —— 3A/10.0V - 270A (270A)/20.8V (20.8V)
2 __ [T T T [Xuoo| 50% (40%) 60% 100%
E] Uo 12 | 270A (270A) | 260A (250A)| 240A (230A)
30V Uz | 20.8V (20.8V)| 20.4V (20.0V)| 19.6V (19.2V)
o 3A/14.0V - 270A (270A)/27.5V (27.5V)
y_ |7/ Xooc)|  45% (35%) 60% 100%
E] Uo 12 | 270A (270A) | 250A (230A) | 230A (210A)
92v Uz | 27.5V (27.5V) | 26.5V (25.5V) | 25.5V (24.5V)
E‘%:‘; U1 400V(230V) |limax14.0A(24.9A) | e 8.9A(13.7A)
P 23S C€ EAL

CcA
MADE
IN
ITALY ﬁ

13 SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

1 2 2
3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B 17B 8
11
719 M2 A5 [ A6 [ 17 .
13| 15A | 16A | 17A
10
8 14 158 [ 16B [ 17B || 5
18 19 20 21
12
22 Celes M| s
MADE 14
|T[L'\\‘Lvﬁ 15
N _— 1?
CE Declaraciéon UE de conformidad 15A
EAC Declaraciénde conformidad EAC 16A
UKCA  Declaraciénde conformidad UKCA 17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

Marcade fabricacion
Nombreydirecciéndel fabricante
Modelodel aparato

N°deserie

XXXXXXXXXXXX Afio de fabricacién
Simbolo deltipodelaunidad de soldadura
Referenciaalasnormasde construccién
Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo por las soldadoras para los equipos adecuados

paratrabajarenunentornoconriesgo elevadodedescarga

eléctrica

Simbolo delacorriente de soldadura
Tensiéon asignada avacio

Gama de
correspondiente tensién convencional de carga
Simbolo delciclodeintermitencia
Simbolodelacorriente asignadade soldadura
Simbolo delatensién asignadade soldadura
Valoresdel ciclodeintermitencia
Valoresdelciclodeintermitencia

Valores del ciclodeintermitencia
Valoresdelacorriente asignadade soldadura
Valoresdelacorriente asignada de soldadura
Valoresdelacorriente asignadade soldadura
Valoresdelatensién convencional de carga
Valoresde latensidon convencional de carga
Valoresdelatensién convencional de carga
Simbolodelaalimentacién

Tensiéon asignadade alimentacion

Mdxima corriente asignada de alimentacién
Mdxima corriente efectiva de alimentacién
Grado de proteccién

209

la corriente mdxima y minima, y de

la
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