/ Perfect Charging / Perfect Welding / Solar Energy @

Manual de instrucciones

MagicWave 190
MagicWave 230i
TransTig 230i

x
=
*
L

Fuente de corriente TIP

42,0426,0250,EM 011-23112020

Fronius prints on elemental chlorine free paper (ECF) sourced from certified sustainable forests (FSC).






Contenido

NOrMAS € SEGUIAAA ...ttt e et e eneeneeneea
Explicacion de instrucciones de Seguridad..................c.ooooiiiiiiieeice e
GBNEIAL.........oieeceeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt ettt ene e
USO @UECUAMO.............coiieeieeeeeeee ettt ettt ettt e e st a et e et ae e eaeaes
CondiCioNes @aMDIENTAIES .................c.coiiiiieieeeeeeee e
ODbIliIgaciones del OPEIAUON...........cc.oovieieieeeeceeeeee ettt ettt ettt es e
ODbIligaciones del PErSONAL................ccooviiiiiieieteeeeeeee ettt ettt ettt ens
ACOPIAMIENTO @ 18 TEA...... ..o et
Protéjase a usted MiSMO Y @ 10S EMAS.............ccooiiiiiiiiiiiiece et
Peligro originado por gases Yy Vapores tOXICOS ............c.ooviiiicee e
Peligro POF CRISPAS .........oouoiieiiee et et ene e
Peligro originado por corriente de red y corriente de soldadura.................ccooooieiiioicececeeeeeeeeee
Corriente de soldadura SerpenteaNte ..................ocooiiiiii e
Clasificaciones de dispositivos de CEM.................ocooiiiiicceeeeeeeeeeeeeeee e,
Medidas de CEM....... ...ttt
Medidas de campos eleCtromMagnEliCOS..............o.oooiieeeeeeeee et
RIESGOS ESPECITICOS ... e ettt et et eaea
Requerimientos para €l gas ProteCION...............c.viviiioeeeeeeeee e
Peligro por [0s cilindros de gas ProteCtOr.............c.ooiiiiiieieceeceece et
Peligro por fuga de gas ProteCION................oov oot
Medidas de seguridad en el lugar de instalacion y durante el transporte.................ccccooooveiiicieen.
Medidas de seguridad en operacion NOIMAL.................ccooouiiiiii i
Valores de la €miSiON @ FUIAOS..............cooiiiiiuieiiiieee ettt ettt ettt e et e eteeaeeaeeaeerea
Puesta en servicio, mantenimiento ¥ reparacion....................coouooveeioiceceeeeeeeeeeeeeee e
INSPECCION A€ SEGUIIAAMA .........coooiiiiiiiieice et
DIESECNO ...ttt ettt ettt nn
Certificacion de SEGUIITAA...............c.ooiiii e
ProteCCion de datOS.............c.ooiiiiieieeeeeee et
Derechos reservados ..............c.ccccooveieveieeccinnn.

Concepto del sistema...............ccooooeveieiiciiie
Principio funcional....................ccoccooiiiiiiiie

ATEAS @ APICACION. ...ttt e e ee e e e e e e e e e ee e e e et ee s

FCC/RSS/ Conformidad EU ..............covrrinnnes

Avisos de advertencia en el dispositivo..................

Componentes del sistema...............cccoooeeeveieecccenn.

General.............ccooooiiiiiciceeeeeeeeeeee
Informacidn general....................cccooooiiiie

Elementos de control y conexiones

Panel de control ...............cooovieoieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee
GENEIAL......coieeeeeeeeeeeeee e
Seguridad............c.ccooviiiiiiieeeee e

El boton favoritos ...............ccoceieiieiiciieccce
Asignacion del botdn Favoritos ..............................

Eliminacién de favoritos.............cccoovveeeeveceeeee

Bluetooth trademarks ............ccoooveeeoieeeeiieeeeeeee

OPCIONES ...,

Panel de control ............coovoeeeeeeee e

Recuperacién de favoritos.............c.coceeeveeeeveeee.

Asignacion de EasyJobs al botén Favoritos...........

Conexiones, interruptores y componentes MECANICOS..............c..ooveeiecuieeeeeeeeeeeeeeeeee e
Conexiones, interruptores y componentes MECANICOS..............c..ccueeeeiueeeeeeeeee e

Instalacion y puesta en servicio

Equipo minimo necesario para la tarea de soldadura

PR N N N N N N Y= U N, . NS N N N Y N N W S WIS W W
QO OWOWOWOONNNOOODOODAPRLPRPWWNN_OOOWOWOWOO®OO O

21

23
23
23
23
24
24
24
26
26
26
26

27

29
29
29
30
32
32
32
33
33
35
35

37
39

ES-MX




Soldadura por electrodo.............c.ccocoeieiiiennn.

Antes de la instalacion y 1a puesta €N SEIVICIO..............cooovioeiiiece e,

Seguridad............c.ocoooiiiiiieee e

Utilizacion para €l fin PreViSTO..............c.ooviioiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

Condiciones de emplazamiento...........................
Acoplamientoalared............ccccoooeviiiiiiiii,
Trabajo con generador ...............ccccoevveeveeeeennnen.
Conexiéndelcabledered...............cc.ccoooeviiinn..
General.........ccooooioveeeeeeeeeeeeeeeeeee
Seguridad............c.ocooviiiiieiee e

ConeXiON el CADIE AE FEA ... ettt
PUEBSTIA N SEIVICIO.......ooieiiiieeeeee e e ettt ettt

Seguridad............c.ocooviiiiiieee
Aclaraciones sobre la refrigeracion......................
General..........cocooooviioeeeeeeeeeeeeeee
Instalar los componentes del sistema..................
Conexion del cilindrode gas.........cccccoeeveeeennnn..

Como conectar la antorcha de soldadura al transformador de soldadura y la refrigeracion................
Cbmo establecer una pinza de masa al COMPONENTE ...............c.ccoovvioiiiviceececeeeeeeeeeeeee e,

Como bloquear y desbloquear el transformador de
Aclaraciones generales..............cccooeeveeeeveeecennnn,

soldadura usando lateclaNFC..................ccccoovvei.

RESIFICCIONES ... e et ettt ettt e ee e eaee

Soldadura

MOdOS TIG ..o,
Seguridad..........c..cooooiiieiieee,
Simbolos y sus explicaciones...................cc.c........
Modo de operacion de 2 tiempos.........................
Modo de operacion de 4 tiempos.........................
Soldadura por puntos ...........c.cccoeveevevviceciceeenn,

Soldadura TIG...........cooooiiieeeeeeeeeeeeee
Seguridad..........c..coooeiiieieeeeeeeee,
Trabajo preparatorio...........c..cccoooveeveeiceccice

SOIAAAUIA TIG ...ttt ettt et ne e e et en e eaenea
Parametros de soldadura para soldadura TIG con CC..............c.oooooviiiiiiiiceceeeeeeeeeeeee e
Parametros de soldadura para soldadura TIG con CA ............ccoooiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

IGNICION ...
General.........ccooooioveeeeeeeeeeeeeeeee
Ignicion usando alta frecuencia(cebado AF).......
Cebado por contacto................ccccoeveieieicnenn,
Sobrecarga del electrodo...............cccoceieennan.
Final de la soldadura...............c.ccooooiiiiiiicnnn.

Tiempo de espera de ignicién, funcion de grapado
Funcion de tiempo de espera de ignicion............
Pulsado TIG..........ocooiieeeeeeeeee,
Funcion de grapado............ccccccoooveeveccceece.

Y de PUISAAO TIG ..o

Soldadura POF €IECIIOMO ..ot

Seguridad............c.ocooiiiiieeee
Preparacion...............cccocoeoeeoieeceeeeeeeeeee
Soldadura por electrodo.............c.ccooovieiieennn.

Parametros de soldadura para soldadura por €lectrodo.................c.ccooviiiiiiciieiceceeeeeeeeeeeeeeeeeen

Parametros de soldadura para soldadura MMA
Corriente inicial > 100 % (Arranque en caliente)
Corriente inicial < 100 % (Inicio suave)..............
Funcion Anti-stick............ccocooeiiiiiniiic
Modo EasyJob...........cccoovoiiiieeieeeeeeeee
Almacenamiento de puntos de trabajo EasyJob

con electrodo celuldSiCo..........ocvevveeeeeeeeeeeeeee

39
39
39
39
40
40
40
40
40
41
42
42
42
42
43
43
43
43
43
44
44
45
46
46
46
46

47

49
49
49
50
50
51
52
52
52
53
54
57
62
62
62
63
64
64
65
65
65
66
68
68
68
69
70
72
74
74
75
76
76



Recuperar puntos de trabajo EAsYJOD ...........c..oooiiiiioee e 77

Eliminar puntos de trabajo EQSYJOD ............oooiiiiiieeeeee e 77 g

Trabajo de SOIAAAUIAL...........cocooiii e et et et 78 P

SEQUIIAAA. ... e e ettt 78 w
Trab@jo PreParalOorio..........c.oooi oottt 78
Soldadura de UN trab@jO............ccooiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 79
Ajustes de configuracion 81
EIment ConfiQUraCiON ..o 83
GBNEIAL..........ooeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt ettt 83
Acceso al MenU CoNfIQUIACION...............c.ooviiieiieeeeeeeeeeeeeeeee e ettt 83
VISION GENETAL ..ottt ettt ettt n e 84
Menus y parametros CamMbDIANTES .............c.oooviiioe e e e 85
EILMENU TIG.... oo ettt ettt ettt 87
Parametros en el menU TIG CON CC ... ..., 87
Parametros en el menU TIG CON CA ... .. ..o 90
EIMENU MMA ..o ettt ettt ettt ettt eaen 94
Parametros en el MenU €leCIrOTOS ..............c.ooviiiieeeeeeeeeeeeee e 94
EIMENU CEL........oooieeee e ettt ettt e e e e ene s 97
Parametros €n €l MENU CEL ..............ccooiiiii e 97
Configuraciones de igniCionN ¥ MOTO............c.ccooioiiiiiiiieeie ettt enenns 98
Parametros de CEDAMO ... ..o 98
MORNITOFZACION AEI @ICO..........ocveieeieeeeeeeee e ettt 99
Predeterminados del modo de OPEIraCION ...........c..ooouiiioeeee e 100
EIMENU GAS ... .ottt ettt ettt ettt ettt ettt et et et et et et et e eaeeaea 102
Parametros €N €1 MENU QAS...........ooooiioiiieeeee e ettt 102
El MENU COMPONENTES ... e ettt et ea e eee e e e ee e eeae e 103
Parametros en el MenU COMPONENTES...........c.ooeioeeeeeeee ettt 103
Vaciado del juego de cables de la antorcha.................co.ooeoiioi o 104
Llenado del juego de cables de la antorcha ..o, 105
Bl MENU TFab@fO ... e ettt et st 107
GUANAAE UN TTADAJO ... ettt ettt et ee e ee s 107
Guardar un trabajo a través del MenU Trabajo..............c.oocooiiiiiiiie e 107
Guardar un trabajo usando el dial de @JUSTE................c.ooviiviiiiieeeeeeceeeeeeeeee e 108
CaArgar UN TraD@JO ... e ettt 108
ElMINACION d€ UN TraD@JO0..........ooeiieeeeee ettt e e 109
EasyJobs en €l botON de faVOIILOS.............oooiiieeeee ettt 109
PredeterMINadOS..............oooiieeoeee ettt ettt 110
VISION GENETAL ...ttt ettt ettt ettt et n e 110
PANTAIIA ...ttt aneas 111
RetrOiUMINGCION...........cooeieeeeee ettt 111
LAIOMAS ...ttt ettt 111
HOFG Y FECNA. ... et 111
Mostrar datos del SISTEMA..............c.ooiiiiiee e 112
Mostrar parametros adICIONAIES.............ooouioeeeeee et 113
SOIUCIONES A ...ttt ettt ettt ettt ettt e e et e e neseaea 114
Configuraciones del transformador de soldadura..................c.co.ooooiiiiiiceeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 114
Restaurar las configuraciones de fAbICA...................c.ooiiiiiiceeeeeeee e 114
Restablecer la contrasefia del Sitio WED .................c.ocoiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 114
AliNeacion dereChaliZQUIEIAA...............c.ccoooiieeeeeeeeeeeee et 114
RO . 116
GBNEIAL.........ooeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt ene e 116
BIUGLOON @CHVAUO.............oeeieieeeeeeeee ettt 116
Configurar dispositivos BIUBLOOTN.................coooiiiiiieeeeeeeeeee e 117
GESHION A USUAIIOS ...ttt 118
VISION GENETAL ..ottt ettt ettt n e 118
GBNEIAL ...ttt ettt ettt ettt ettt enenn 119
ACIAraCIONES GENEIAIES ..ottt 119
Explicacion de 10S termin0os ULIHZAOS..............c.oovioieeeeeee e 119
Roles y usuarios PredefinidOs ..............ooo oo ettt 119
Recomendacion para Crear role€S Y USUAIIOS ...........co.veui et en e 120



Crear usuarios y roles
Crear un usuario
ClBAITOIS ...ttt ettt ettt ettt et et et a ettt et et ettt et e et e e

Editar usuarios / roles, desactivar gestion de usuarios
Editar usuarios
B FOIES ...ttt ettt ettt ettt et s et e s s eesesens
Desactivar [a gestion 0@ USUAIIOS ...............ccooiviiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

CENTRUM - Gestién de usuarios central
Activar el servidor CENTRUM

ADMINISIFACION ..ottt ettt ettt ettt e et e e e e s eaees s eannn
LICENCIA A PIUEDA....... ..o e ettt
Activar 1a liCeNCia de PrUEDA................ocooioieeeeeeeeeeeeeeeeee e

Informaciones de los componentes
Informacién del dispositivo

SmartManager - El sitio web del transformador de soldadura

Solicitud de SmartManager del transformador de soldadura
Fronius

LOIOMIA. ...ttt ettt b et b sttt b st e b st et s st b st es s st s nt bt ese s st be st ese s eneesensenas
Datos del componente ACtUAL .................c.ooiiiiieeee e
Datos del componente actual
Datos delrabafO...........oooieiieeeeeeeee e e
Datos delrabafo...........ooooiiiiceee e s
Informacién general del trabajo
EdIiCiON de UN Trab@jo...........c.ooeieeee e e et
Importacion de un trabajo
EXportacion de Un trab@jo...............c.ooiiiiie e
Exportacién de trabajo(s) como
Respaldo y restauracion
GBNEIAL..........oieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt ettt ettt
Respaldo y restauracion
INFOrMACION GENEIAL ..o e ettt
INFOrMACION GENEIAL....... ..ot
Expansion / Reduccion de t0d0S 10S GrUPOS...........c.ooiiiiiii oo
Exportar la informacién general de los componentes como
Actualizacion
ACHUBIIZA ..ottt ettt s et s bt b et et s e e s ettt s et et es e s st s s
Paquetes de TUNCION...............ooooieeeeeee e
Paquetes de TUNCION ..o e ettt
Instalacién de un paquete de funcién
Captura de PaNtallan................c.coooiiiie e e
Captura de pantalla

Resolucidn de problemas y mantenimiento

Solucion de problemas
GBINETAL. .......oiiiieiiieeeee ettt ettt ettt ettt b et et bbbt b et s s st s et et s et es st ese s enas
SEQUIIAAA. ... e e ettt
Transformador de soldadura - resolucién de problemas

Cuidado, mantenimiento y desecho
GBINEIAL........ouiiieiieeeee ettt ettt ettt b et et bbb s et b et s s st s et ettt s sttt enas
SEQUIAAA. ... e ettt et ettt e e e et se e et e e
En cada puesta en servicio
Cada 2 meses
Cada 6 meses
Desecho

Apéndice

Valores de consumo promedio durante la soldadura



Consumo del electrodo de soldadura promedio durante la soldadura MIG/IMAG .............ccccovveeveeenn.. 153
Consumo de gas protector promedio durante la soldadura TIG.............c.oooveoieieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee 153

X

DatOS tECNICOS ... 154 E

Visién general con materias primas criticas, afio de produccion del equipo............cccoevveeeveeeceeeeee. 154 w
VORAJES ESPECIAIES ... e ettt ettt 154
MAGICWAVE 1O0..... ..o e ettt ee e et eeeae e eeeeeaeeens 154
MaGICWaAVE 10 MV ... e ettt et e e e eee e 156
MAGICWAVE 2300 ... e ettt et ettt 158
MaGICWaAVE 2301 MV ... e e et ettt 160
TPANSTIG 2300 ... e ettt et ettt e ettt 162
TranSTig 2300 MV .. ..ottt e 164
EXPlicacion de 1aS NOTAS @l PIE............ooviieeeeeeee e e ettt 165



Normas de seguridad

Explicaciéon de
instrucciones de
seguridad

General

A  jADVERTENCIA!

Indica peligro inmediato.
» Sino se evita, resultara en la muerte o lesiones graves.

/A  {PELIGRO!

Indica una situacion potencialmente peligrosa.
» Sino se evita, puede resultar en la muerte o lesiones graves.

/A  {PRECAUCION!

Indica una situacidon en donde puede ocurrir la muerte o lesiones.
» Sino se evita, puede resultar en una lesion menor y/o dafos a la propiedad.

jOBSERVACION!

Indica riesgo de resultados erréoneos y posibles dainos al equipo.

El dispositivo es fabricado usando tecnologia de vanguardia y de acuerdo con estanda-

res de seguridad reconocidos. Sin embargo, si se usa incorrecta o indebida mente,

puede causar:

- lesiones o la muerte del operador o de un tercero,

- dafio al dispositivo y otros activos materiales que pertenezcan a la compafiia opera-
dora,

- operacion ineficiente del dispositivo.

Todas las personas involucradas en la puesta en servicio, operacion, mantenimiento y

servicio del dispositivo deben:

- estar debidamente calificadas,

- tener suficientes conocimientos sobre soldadura automatizada y

- leery seguir cuidadosamente este manual de instrucciones asi como el manual de
instrucciones de todos los componentes del sistema.

El manual de instrucciones siempre debe estar a la mano en donde sea que se use el
dispositivo. Ademas del manual de instrucciones, se debe poner atencion a cualquier
norma generalmente aplicable y local con relacién a la prevencién de la proteccion
ambiental.

Todos los avisos de seguridad y peligro en el dispositivo

- deben tener un estado legible,

- no deben estar danados,

- no deben ser removidos,

- no deben ser cubiertos, ni se les debe pegar o pintar nada sobre ellos.

Para la ubicacion de los avisos de seguridad y peligro en el dispositivo, consulte la
seccion titulada "General" en el manual de instrucciones del dispositivo.

Antes de poner en servicio el dispositivo, verifique que no haya fallas que puedan com-
prometer la seguridad.

iEsto es por su seguridad personal!



Uso adecuado

Condiciones
ambientales

Obligaciones del
operador

El dispositivo debe ser usado exclusivamente para el propdsito para el que fue
disefado.

ES-MX

El dispositivo esta disefiado exclusivamente para el proceso de soldadura especificado
en la placa de caracteristicas.

Cualquier uso distinto a este propésito es considerado como inadecuado. El fabricante
no sera responsable por ningun dafio que surja de dicho uso.

Los usos adecuados incluyen:

- leer cuidadosamente y seguir todas las instrucciones dadas en el manual de instruc-
ciones

- estudiar y seguir todos los avisos de seguridad y peligro cuidadosamente

- realizar todas las inspecciones y trabajos de mantenimiento estipulados.

Nunca use el dispositivo para los siguientes propdsitos:
- Descongelar tuberias

- Cargar baterias

- Arrancar motores

El dispositivo esta disefiado para usarse en la industria y el taller. El fabricante no
acepta ninguna responsabilidad por ningun dafio causado por el uso en un ambiente
domeéstico.

De la misma manera, el fabricante no acepta ninguna responsabilidad por resultados
inadecuados o incorrectos.

La operacioén o el almacenamiento del dispositivo fuera del area estipulada se consi-
deraran como inadecuados para el propdsito para el que esta disefiado. El fabricante no
sera responsable por ningun dafio que surja de dicho uso.

Rango de temperatura ambiente:
- durante la operacién: -10 °C a + 40 °C (14 °F a 104 °F)
- durante el transporte y almacenamiento: -20 °C a +55 °C (-4 °F a 131 °F)

Humedad relativa:
- hasta50 % a 40 °C (104 °F)
- hasta 90 % a 20 °C (68 °F)

El aire del ambiente debe estar libre de polvo, acidos, gases corrosivos o sustancias,
etc.
Se puede usar en altitudes de hasta 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

El operador unicamente debe permitir que el dispositivo sea manejado por personas

que:

- estén familiarizadas con las instrucciones fundamentales con relacién a la segu-
ridad en el trabajo y la prevencion de accidentes y que hayan sido instruidas sobre
cémo usar el dispositivo

- hayan leido y entiendan este manual de instrucciones, especialmente la seccion
"normas de seguridad", y que lo hayan confirmado con sus firmas

- estén capacitadas para producir los resultados requeridos.

Las verificaciones deben ser realizadas en intervalos regulares para garantizar que los
operadores trabajen teniendo la seguridad en mente.



Obligaciones del
personal

Acoplamiento a
la red

Protéjase a usted
mismo y a los
demas
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Antes de usar el dispositivo, todas las personas instruidas para hacerlo deben realizar lo

siguiente:

- observar las instrucciones basicas con relacion a la seguridad en el trabajo y la pre-
vencion de accidentes

- leer este manual de instrucciones, especialmente la seccion "Normas de seguridad"
y firmar para confirmar que las han entendido y que las seguiran.

Antes de dejar el puesto de trabajo, asegurese de que las personas o la propiedad no
estan en riesgo de sufrir un dafio en su ausencia.

Los dispositivos con una tasa alta pueden afectar la calidad de la energia de la red
debido a su consumo de corriente.

Esto puede afectar a un numero de tipos de aparatos en términos de:
- Restricciones de conexion

- Criterio con relacién a la impedancia de la red maxima permisible )
- Criterio con relacién a la potencia de cortocircuito minima *)

") en la interfaz con la red publica
vea "Datos técnicos"

En este caso, el operador de la planta o la persona que use el dispositivo debe verificar
si el dispositivo puede ser conectado, cuando sea adecuado al conversar la situacion
con la compafiia de alimentacion principal.

iIMPORTANTE! Asegurese de que el acoplamiento a la red esté puesto a tierra de
manera adecuada

Toda persona que trabaje con el dispositivo se expone a si misma a numerosos riesgos,

por ejemplo:

- chispas y piezas metalicas calientes

- radiacién del arco voltaico, la cual puede dafar los ojos y la piel

- campos electromagnéticos peligrosos, los cuales pueden poner en riesgo las vidas
de quienes usen marcapasos

- riesgo de electrocucién de la corriente de red y de la corriente de soldadura

- mayor polucion por ruido

- humos y gases de soldadura peligrosos

Al trabajar con el dispositivo se debe usar ropa protectora adecuada. La ropa protectora
debe tener las siguientes propiedades:

- resistente al fuego

- aislante y seca

- que cubra todo el cuerpo, que no esté dafiada y que esté en buenas condiciones

- casco de seguridad

- pantalones sin vueltas




Peligro originado
por gases y vapo-
res téxicos

La ropa protectora incluye una variedad de elementos diferentes. Los operadores

deben:

- proteger sus ojos y cara de los rayos UV, el calor y las chispas usando un visor de
proteccion y filtro de regulacién

- usar lentes protectores de regulacion con proteccion lateral detras del visor de pro-
teccién

- usar calzado robusto que proporcione aislamiento incluso en condiciones mojadas

- proteger las manos con guantes adecuados (aislados eléctricamente y proporcion-
ando proteccion contra el calor)

- usar proteccioén para los oidos para reducir los efectos dafiinos por el ruido y evitar
lesiones

ES-MX

Mantener a todas las personas, especialmente los nifios, alejados del area de trabajo
mientras cualquier dispositivo esté en operacion o la soldadura esté en progreso. Sin
embargo, si hay personas cerca:

- hagales saber todos los peligros (riesgos de deslumbre por el arco voltaico, lesiones
por las chispas, humos de soldadura daninos, ruido, peligro originado por corriente
de red y corriente de soldadura, etc.)

- proporciodneles dispositivos de proteccion adecuados

- Ofra opcidn es instalar pantallas/cortinas de seguridad adecuadas.

El humo producido durante la soldadura contiene gases y vapores toxicos.

Los humos de soldadura contienen sustancias que causan cancer, como se define en la
monografia 118 del Centro Internacional de Investigaciones sobre el Cancer.

Se debe utilizar una fuente de extraccion en la fuente y un sistema de extraccion en la
habitacion.

Si es posible, se debe utilizar una antorcha de soldadura con un equipo de extraccion
integrado.

Mantenga su cabeza alejada de los humos y gases de soldadura.

Tome las siguientes medidas de precaucion para los humos y gases daninos:
- Nolos respire.
- Extraigalos del area de trabajo usando equipo adecuado.

Asegurese de que hay suficiente aire fresco. Asegurese de que hay un flujo de ventil-
acioén de al menos 20 m?® por hora.

Use casco de soldadura con suministro de aire si no hay suficiente ventilacion.

Si no esta seguro sobre si la capacidad de extraccion es suficiente, compare los valores
de emision de sustancias nocivas medidos con los valores limite permisibles.

Los siguientes componentes son factores que determinan qué tan téxicos son los humos
de soldadura:

- Los metales usados para el componente

- Electrodos

- Revestimientos

- Agentes de limpieza, desengrasantes y similares

- El proceso de soldadura utilizado

Consulte la ficha técnica de seguridad del material correspondiente y las instrucciones
del fabricante para los componentes listados anteriormente.

Las recomendaciones para escenarios de exposicion, medidas de administracion de
riesgos y la identificacion de las condiciones de trabajo pueden encontrarse en el sitio
web European Welding Association en Health & Safety (https://european-welding.org).

Mantenga los vapores inflamables (como los vapores de disolventes) fuera del rango de
radiacion del arco voltaico.
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Cuando no se esté realizando trabajo de soldadura, cierre la valvula del cilindro de gas
protector o el suministro de gas principal.

Las chispas pueden causar incendios y explosiones.

Nunca suelde cerca de materiales inflamables.

Los materiales inflamables deben estar al menos a 11 metros (36 ft. 1.07 in.) de
distancia del arco voltaico, o alternativamente cubiertos con una tapa aprobada.

Debe haber disponible un extintor de incendios adecuado y probado listo para usarse.

Las chispas y las piezas metalicas calientes también pueden insertarse en areas
adyacentes a través de pequefias grietas o aberturas. Tenga precauciones adecuadas
para evitar cualquier peligro de lesién o incendio.

La soldadura no debe ser realizada en areas que estén sujetas a incendios o explosio-
nes o cerca de depdsitos sellados, recipientes o tuberias a menos que hayan sido pre-
parados de acuerdo con los estandares nacionales e internacionales relevantes.

No realice labores de soldadura en cajas que estan siendo o han sido usadas para
almacenar gases, propulsores, aceites minerales o productos similares. Los residuos
representan un riesgo de explosion.

Una descarga eléctrica es potencialmente mortal.

No toque los componentes vivos dentro y fuera del equipo.

Durante la soldadura MIG/MAG vy la soldadura TIG, el alambre de soldadura, el carrete
de alambre, los rodillos de avance y todas las piezas metalicas que estén en contacto
con el alambre de soldadura estan vivos.

Siempre coloque el alimentador de alambre sobre una superficie aislada o use un
soporte devanadora aislado.

Asegurese de que usted y otros estén protegidos con una base seca y aislada adecua-
damente o una tapa para el potencial de tierra. Esta base o tapa debe extenderse sobre
el &rea completa entre el cuerpo y la tierra o el potencial de tierra.

Todos los cables deben estar asegurados, sin dafios, aislados y con las dimensiones
adecuadas. Reemplace los cordones de soldadura sueltos y los cables quemados,
dafiados o que no tengan las dimensiones adecuadas inmediatamente.

Use la manija para asegurarse de que las conexiones de potencia estén fijas antes de
cada uso.

En caso de que haya cables de potencia con un poste de conexion de bayoneta, gire el
cable de potencia alrededor del eje longitudinal al menos 180° y pretensione.

No enrolle cables alrededor del cuerpo lo de las partes del cuerpo.

El electrodo (electrodo de varilla, electrodo de tungsteno, alambre de soldadura, etc.)
nunca

- debe estar sumergido en liquido para enfriamiento

- Nunca toque el electrodo cuando la fuente de poder esté encendida.

El doble circuito de voltaje abierto de una fuente de poder puede ocurrir entre los elec-
trodos de soldadura de dos fuentes de poder. Tocar los potenciales de ambos electrodos
al mismo tiempo puede ser fatal bajo ciertas circunstancias.

Asegurese de que el cable de red sea verificado con regularidad por un electricista califi-
cado para garantizar que el conductor protector funcione adecuadamente.




Corriente de
soldadura ser-
penteante

Clasificaciones
de dispositivos
de CEM

Los equipos con grado de proteccion | requieren una alimentacion principal con conduc-
tor protector y un sistema conector con contacto de conductor protector para operar de
forma adecuada.

ES-MX

La operacién del equipo en una alimentacion principal sin conductor protector y en un
enchufe sin contacto de conductor protector Unicamente se permite si se siguen todas
las regulaciones nacionales para la separacion de proteccion.

De lo contrario, esto se considera como una negligencia grave. El fabricante no sera
responsable por ningun dafo que surja de dicho uso.

Si es necesario, proporcione una puesta a tierra adecuada para el componente.

Apague los dispositivos que no estén en uso.

Use arnés de seguridad si trabaja en grandes alturas.

Antes de trabajar en el equipo, apaguelo y tire de la clavija para la red.

Coloque una sefal de advertencia claramente legible y facil de entender en el equipo
para evitar que alguien conecte la clavija para la red de nuevo y lo ponga en servicio de
nuevo.

Después de abrir el equipo:
- Descargue todos los componentes vivos
- Asegurese de que todos los componentes en el equipo estén desenergizados.

Si se requiere trabajar en componentes vivos, asigne a una segunda persona para que
desconecte el interruptor de red en el momento adecuado.

Si las siguientes instrucciones son ignoradas, las corrientes de soldadura serpenteantes
pueden desarrollarse con las siguientes consecuencias:

- Riesgo de incendio

Sobrecalentamiento de piezas conectadas al componente

- Dano irreparable a los conductores protectores

Dafio al dispositivo y otro equipo eléctrico

Asegurese de que el componente esta sujeto con seguridad por la brida del compo-
nente.

Fije la brida del componente tan cerca como sea posible al area que sera soldada.

Coloque el equipo con suficiente aislamiento contra entornos de conductividad, por
ejemplo, aislamiento contra piso conductivo o aislamiento para estantes conductivos.

Si se usan placas de distribucion, soportes de cabezas gemelas, etc., tenga en cuenta lo
siguiente: El electrodo de la antorcha de soldadura/el soporte de electrodo que no se
usa también esta vivo. Asegurese de que la antorcha de soldadura/el soporte de elec-
trodo que no se use se mantenga suficientemente aislado.

En caso de aplicaciones MIG/MAG automatizadas, asegurese de que Unicamente un
electrodo de soldadura esté enrutado desde el tambor de alambre de soldadura, el car-
rete del alimentador de alambre grande o el carrete de alambre hacia el alimentador de
alambre.

Dispositivos en emision clase A:
- Estan disefiados Unicamente para uso en escenarios industriales
- Pueden causar limite de linea e interferencia radiada en otras areas

13



Medidas de CEM

Medidas de cam-
pos electro-
magnéticos
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Dispositivos en emision clase B:

- Satisfacen el criterio de emisiones para areas residenciales e industriales. Esto
también incluye areas residenciales en las cuales la energia es suministrada de
redes publicas de baja tension.

Clasificacion de dispositivos CEM de acuerdo con la placa de caracteristicas o los datos
técnicos.

En ciertos casos, aunque un dispositivo cumpla con los valores limite estandar para emi-
siones, puede afectar el area de aplicacion para la cual fue disefiado (por ejemplo,
cuando hay equipo delicado en el mismo lugar, o si el sitio en donde el dispositivo esta
instalado esta cerca de receptores de radio o television).

Si este es el caso, entonces el operador esta obligado a realizar las acciones adecuadas
para rectificar la situacion.

Verifique y evalle la inmunidad a la interferencia de los dispositivos cercanos de
acuerdo con las normas nacionales e internacionales. Los ejemplos de equipo que
puede ser susceptible a interferencia del dispositivo incluyen:

- Dispositivos de seguridad

Lineas de energia, sefal y transmisién de datos

Dispositivos de Tl y telecomunicaciones

Dispositivos de medicion y calibracion

Medidas de soporte para evitar problemas de CEM:
1. Alimentacion principal
- Sisurge interferencia electromagnética a pesar de un acoplamiento a la red
correcto, se necesitan medidas adicionales (por ejemplo, usar un filtro de linea
adecuado).
2. Los cables de potencia de soldadura
- se deben mantener tan cortos como sea posible
- deben estar juntos (para evitar problemas EMF)
- se deben mantener separados de otros cables
3. Conexion equipotencial
4. Puesta a tierra de la pieza de trabajo
- Sies necesario, establezca una conexion a tierra usando condensadores
adecuados.
5. Proteccion, si es necesaria
- Proteja otros dispositivos cercanos
- Proteja toda la instalacién de soldadura

Los campos electromagnéticos pueden representar riesgos para la salud que aun son

desconocidos:

- efectos en la salud de otros en los alrededores, por ejemplo, usuarios de marcapa-
sos y dispositivos de asistencia auditiva

- los usuarios de marcapasos deben consultar a su médico antes de acercarse al dis-
positivo o a cualquier soldadura que esté en progreso

- porrazones de seguridad, mantenga una distancia entre los cables de soldadura y
la cabezalel torso del soldador tan grande como sea posible

- no cargue cables de soldaduras y juegos de cables sobre los hombros ni los enrolle
alrededor de ninguna parte del cuerpo



Riesgos
especificos

Mantenga sus manos, cabello, ropa y herramientas alejados de los componentes
moviles. Por ejemplo:

- Ventiladores

- Engranes

- Rodillos

- Ejes

- Bobinas de hilo e hilos de soldadura

ES-MX

No introduzca las manos en los engranes giratorios de la unidad del cable o en los com-
ponentes giratorios de la unidad.

Las tapas y los paneles laterales Unicamente pueden abrirse/removerse mientras se
realiza trabajo de mantenimiento o reparacion.

Durante la operacion

- Asegurese de que las tapas estén cerradas y que todos los paneles laterales estén
en su lugar.

- Mantenga todas las tapas y los paneles laterales cerrados.

El hilo de soldadura que emerge de la antorcha de soldadura representa un alto riesgo
de lesiones (perforacion de la mano, lesiones en el rostro y ojos, etc.).

Por lo tanto, siempre mantenga la antorcha de soldadura alejada del cuerpo (disposi-
tivos con avance de hilo) y use lentes de proteccidon adecuados.

Nunca toque la pieza de trabajo durante o después de la soldadura; representa un
riesgo de quemaduras.

La escoria puede saltar de las piezas de trabajo que se estan enfriando. Por lo tanto, el
dispositivo de proteccion especificado debe ser usado al trabajar con las piezas de tra-
bajo y se deben tomar precauciones para garantizar que las otras personas también ten-
gan la proteccion adecuada.

Se debe permitir que las antorchas de soldadura y otros componentes con una alta tem-
peratura de operacion se enfrien antes de manipularlos.

Provisiones especiales aplican en areas con riesgo de incendio 0 explosion; observe las
normas nacionales e internacionales relevantes

Las fuentes de corriente para trabajar en areas con riesgo eléctrico incrementado (por
ejemplo, cerca de calentadores) deben llevar una sefial de "Seguridad”. Sin embargo, la
fuente de corriente no debe ser colocada en dichas areas.

Riesgo de calentamiento por el liquido de refrigeracion que se escapa. Apague la refri-
geracioén antes de desconectar el caudal liquido de refrigeracion o las lineas de retorno.

Observe la informacion en la ficha técnica de seguridad del liquido de refrigeracion al
trabajar con el liquido de refrigeracion. La ficha técnica de seguridad del liquido de refri-
geracion puede ser obtenida en su centro de servicio o descargada del sitio web del fab-
ricante.

Use unicamente medios de fijacion de carga adecuados suministrados por el fabricante

al transportar dispositivos con grua.

- Enganche las cadenas y/o las cuerdas en todos los puntos de suspensién propor-
cionadas en los medios de fijacion de carga.

- Las cadenas y cuerdas deben tener el angulo mas pequefio posible a la vertical.

- Remueva el cilindro de gas y la unidad de avance de hilo (MIG/MAG y dispositivos
TIG).

Si la unidad de avance de hilo esta fijada a un sujetador de grtia durante la soldadura,
siempre use un sistema amarre devanadora adecuado y aislada (MIG/MAG y disposi-
tivos TIG).
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Si el dispositivo tiene una correa o manija de carga, esta esta disefiada unicamente para
cargar con la mano. La correa de carga no debe ser usada si se transporta con una
grua, una carretilla elevadora de horquilla u otro dispositivo mecanico.

Todos los accesorios de elevacion (correas, manijas, cadenas, etc.) usados en conexion
con el dispositivo o sus componentes deben ser probados con regularidad (por ejemplo,
para localizar dafios mecanicos, corrosion o cambios causados por otros factores ambi-
entales).

El intervalo y el ambito de las pruebas deben cumplir con los estandares y las directivas
nacionales aplicables como minimo.

El gas protector inodoro e incoloro puede escapar sin que se dé cuenta si un adaptador
es usado para la conexion de gas. Antes de ensamblar, selle la rosca del lado del dispo-
sitivo del adaptador para la conexion de gas usando cinta de teflon adecuada.

Especialmente con lineas de anillo, el gas protector contaminado puede ocasionar
dafios en el equipo y reducir la calidad de la soldadura.

Cumpla con los siguientes requerimientos con relacion a la calidad del gas protector:
- Tamaro de grano sélido < 40 ym

- Punto de condensacion de la presion < -20 °C

- Contenido de aceite maximo < 25 mg/m?

Use filtros si es necesario.

Los cilindros de gas protector contienen gas bajo presion y pueden explotar si se dafian.
Ya que los cilindros de gas protector son parte del equipo de soldadura, deben ser
manejados con el maximo cuidado posible.

Proteja los cilindros de gas protector que contienen gas comprimido del calor excesivo,
impactos mecanicos, escoria, fuego, chispas y arcos voltaicos.

Monte los cilindros de gas protector de manera vertical y segura de acuerdo con las inst-
rucciones para evitar que se caigan.

Mantenga los cilindros de gas protector alejados de cualquier soldadura o de otros cir-
cuitos eléctricos.

Nunca cuelgue una antorcha de soldadura en un cilindro de gas protector.

Nunca toque un cilindro de gas protector con un electrodo.

Riesgo de explosion: nunca intente soldar un cilindro de gas protector presurizado.

Unicamente use cilindros de gas protector adecuados para la aplicacién que tiene que
realizar, junto con los accesorios correctos y adecuados (regulador, tubos y accesorios).
Unicamente use cilindros de gas protector y accesorios que estdn en buenas condicio-
nes.

Gire su cara a un lado al abrir la valvula del cilindro de gas protector.

Cierre la valvula del cilindro de gas protector o si no se esta realizando ningun trabajo de
soldadura.

Si el cilindro de gas protector no esta conectado, deje la tapa de la valvula en su lugar
en el cilindro.

Se deben observar las instrucciones del fabricante, asi como las normas nacionales e
internacionales aplicables para los cilindros de gas protector y accesorios.



Peligro por fuga
de gas protector

Medidas de segu-
ridad en el lugar
de instalacion y
durante el trans-
porte

Medidas de segu-
ridad en ope-
racion normal

Riesgo de sofocacion debido a la fuga no controlada de gas protector
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El gas protector es incoloro e inodoro y, ante el caso de una pérdida, puede desplazar al

oxigeno que hay en el aire del ambiente.

- Asegurese de tener un suministro adecuado de aire fresco con una tasa de ventil-
acion de al menos 20 m3hora.

- Siga las instrucciones de seguridad y mantenimiento que estan en el cilindro de gas
protector o el suministro de gas principal.

- Cierre la valvula del cilindro de gas protector o el suministro de gas principal si no
se esta realizando ningun trabajo de soldadura.

- Antes de cada puesta en servicio, revise el cilindro de gas protector o el suministro
de gas principal para corroborar que no haya fugas no controladas de gas protector.

Un dispositivo que caiga podria causar la muerte de alguien con facilidad. Coloque el
dispositivo en una superficie sdlida y nivelada, de manera que se mantenga estable
- El angulo de inclinacion maximo permisible es de 10°.

Aplican regulaciones especiales en habitaciones con riesgo de incendio o explosion
- Observe las normas nacionales e internacionales relevantes.

Use directivas y verificaciones para garantizar que los entornos del puesto de trabajo
siempre estén limpios y ordenados.

Unicamente configure y opere el dispositivo de acuerdo con el tipo de protecciéon most-
rado en la placa de caracteristicas.

Al configurar el dispositivo, asegurese de que hay un espacio de 0.5 m (1 ft. 7.69 in.)
alrededor para garantizar que el aire de refrigeracion pueda fluir hacia adentro y hacia
afuera libremente.

Al transportar el dispositivo, observe las directrices nacionales e internacionales relevan-
tes y las normativas de prevencién de accidentes. Esto aplica especialmente a directri-
ces relacionadas con los riesgos que surgen durante el transporte.

No levante ni transporte dispositivos en operacién. Apague los dispositivos antes de
transportarlos o levantarlos.

Antes de transportar el dispositivo, permita que el liquido de refrigeracién se drene com-
pletamente y desconecte los siguientes componentes:

- Avance de hilo

- Bobina de hilo

- Cilindro de gas protector

Después de transportar el dispositivo, este debe ser comprobado visualmente en busca
de dafios antes de la puesta en servicio. Cualquier dafio debe ser reparado por servicio
técnico cualificado antes de poner en servicio el dispositivo.

Unicamente opere el dispositivo si todos los dispositivos de seguridad son completa-
mente funcionales. Si los dispositivos de seguridad no son completamente funcionales,
existe el riesgo de

- lesiones o la muerte del operador o de un tercero

- dafio al dispositivo y otros activos materiales que pertenezcan al operador

- operacion ineficiente del dispositivo

Cualquier dispositivo de seguridad que no funcione adecuadamente debe ser reparado
antes de poner en servicio el dispositivo.

Nunca anule o desactive los dispositivos de seguridad.
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Antes de poner en servicio el dispositivo, asegurese de que nadie puede estar en peli-
gro.

Verifique el dispositivo al menos una vez a la semana en busca de dafnos evidentes y el
funcionamiento adecuado de los dispositivos de seguridad.

Siempre sujete el cilindro de gas protector con seguridad y remuévalo antes si el dispo-
sitivo sera transportado en grua.

Unicamente el refrigerante original del fabricante es adecuado para usarse con nuestros
dispositivos, debido a sus propiedades (conductividad eléctrica, anticongelante, compati-
bilidad de material, inflamabilidad, etc.).

Unicamente use refrigerante original adecuado del fabricante.

No mezcle el refrigerante original del fabricante con otro liquido de refrigeracion.

Unicamente conecte los componentes del sistema del fabricante al circuito de refriger-
acion.

El fabricante no acepta ninguna responsabilidad por dafos que resulten del uso de com-
ponentes de otro sistema o de un liquido de refrigeracion distinto. Ademas, todas las
reclamaciones de garantia se anularan.

El Cooling Liquid FCL 10/20 no se incendia. El liquido de refrigeracion en base a etanol
puede incendiarse bajo ciertas condiciones. Transporte el liquido de refrigeracion unica-
mente en sus contenedores originales y sellados y manténgalo alejado de cualquier
fuente de fuego.

El liquido de refrigeracion usado debe ser desechado de manera adecuada de acuerdo
con las normas nacionales e internacionales relevantes. La ficha técnica de seguridad
del liquido de refrigeracion puede ser obtenida en su centro de servicio o descargada
del sitio web del fabricante.

Verifique el nivel liquido refrigerante antes de comenzar a soldar, mientras el sistema
sigue frio.

El dispositivo genera un nivel de potencia de sonido maximo de >80 dB(A) (ref. 1pW)
cuando esta inactivo y en la fase de enfriamiento después de la operacion y el punto de
trabajo permisible maximo bajo las condiciones de carga clasificadas maximas de
acuerdo con EN 60974-1.

No es posible proporcionar un valor de emision relacionado con el puesto de trabajo
durante la soldadura (o el corte), ya que esto es influenciado por el proceso y el entorno.
Todos los tipos de parametros de soldadura distintos son importantes, incluyendo el pro-
ceso de soldadura (MIG/MAG, soldadura TIG), el tipo de potencia seleccionado (CC o
CA), el rango de potencia, el tipo de producto de soldadura, las caracteristicas de reso-
nancia del componente, el entorno del puesto de trabajo, etc.

Es imposible garantizar que las piezas compradas estén disefiadas y fabricadas para

cumplir con las demandas que se les requiere, o que satisfagan los requerimientos de

seguridad.

- Use unicamente piezas de repuesto y de desgaste originales (también aplica para
piezas estandar).

- No realice ninguna modificacion, alteracion, etc., en el dispositivo sin el consentimi-
ento del fabricante.

- Los componentes que no estén en perfectas condiciones deben ser reemplazados
inmediatamente.

- Al hacer su pedido, dé la designacién exacta y el nUmero de pieza como se muestra
en la lista de repuestos, asi como el numero de serie de su dispositivo.



Inspeccion de
seguridad

Desecho

Certificacion de
seguridad

Proteccion de
datos

Derechos reser-
vados

Los tornillos de la carcasa proporcionan la conexion del conductor protector para poner
a tierra las piezas de alojamiento.

Use unicamente tornillos de la carcasa originales en el numero correcto y apretados con
la torsiodn especificada.

ES-MX

El fabricante recomienda que se realice una inspeccion de seguridad del dispositivo al
menos una vez cada 12 meses.

El fabricante recomienda que la fuente de corriente sea calibrada durante el mismo peri-
odo de 12 meses.

Se debe realizar una inspeccion de seguridad por parte de un electricista calificado

- después de que se realice cualquier cambio

- después de que se instale cualquier pieza adicional, o después de cualquier trans-
formacion

- después de que se ha realizado una reparacién, cuidado o mantenimiento

- al menos cada doce meses.

Para las inspecciones de seguridad, siga las directivas y estandares nacionales e inter-
nacionales adecuados.

Se puede obtener mas informacion sobre la inspeccion de seguridad y la calibracion en
su centro de servicio. Ahi le proporcionaran cualquier documento que necesite cuando
lo solicite.

iNo deseche este dispositivo junto con la basura doméstica normal! Para cumplir con la
directiva europea sobre el desecho de equipo eléctrico y electrénico y su implemen-
tacion como ley nacional, el equipo eléctrico que ya finalizado su vida util debe ser
recolectado por separado y regresado a una instalacién de reciclaje aprobada. Cualquier
dispositivo que usted ya no necesite debe ser regresado a su distribuidor o entregado a
una de las instalaciones aprobadas de recoleccion y reciclaje en su area. jlgnorar esta
directiva europea puede tener efectos adversos potenciales en el medio ambiente y en
su salud!

Los dispositivos con declaracion de conformidad UE satisfacen los requerimientos esen-
ciales de las directivas de compatibilidad de tensién baja y electromagnética (por ejem-
plo, estandares de producto relevantes de la serie EN 60 974).

Fronius International GmbH en el presente documento declara que el dispositivo cumple
con la directiva 2014/53/EU. Puede encontrar el texto completo de la declaracion de
conformidad EU en la siguiente direccion: http://www.fronius.com

Los dispositivos marcados con la certificacion CSA satisfacen los requerimientos de los
estandares relevantes para Canada y EE. UU.

El usuario es responsable de la seguridad de cualquier cambio realizado en las instala-
ciones de la fabrica. El fabricante no acepta ninguna responsabilidad por ninguna confi-
guracion del personal eliminada.

Los derechos reservados de este manual de instrucciones permanecen con el fabri-
cante.
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El texto y las ilustraciones son técnicamente correctos al momento de la impresion. Nos
reservamos el derecho de hacer cambios. El contenido del manual de instrucciones no
proporciona una base para ninguna reclamacion de cualquier manera por parte del
comprador. Si tiene alguna sugerencia de mejora, o puede sefalar cualquier error que
haya encontrado en las instrucciones, le agradeceremos que nos comparta sus comen-
tarios.



Informacién general
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General

ES-MX

Concepto del sis- Los transformadores de soldadura Trans-
tema Tig (TT) 230i, MagicWave (MW) 190 y
MagicWave (MW) 230i TIG son transform-
adores de soldadura de inversores contro-
lados por microprocesador y completa-
mente digitalizados.

Su disefio modular y el potencial para
agregar extensiones del sistema garan-
tizan un alto grado de flexibilidad. Los dis-
positivos se pueden adaptar a cualquier
situacion.

Los transformadores de soldadura son
compatibles con generadores. Son excep-
cionalmente resistentes en la operacion
diaria debido a los elementos de control
protegido y a sus carcasas revestidas en
polvo.

La funcién de TIG por arco voltaico pulsado, con su amplio rango de frecuencia, esta
disponible tanto en la MagicWave como en la TransTig.

Para optimizar la secuencia de cebado en la soldadura TIG con CA, la MagicWave con-
sidera no solo el diametro del electrodo, sino también su temperatura, calculados con
referencia a las soldaduras anteriores y los off-times de la soldadura.

Principio funcio- La unidad de control y regulacion central de los transformadores de soldadura esta

nal unida a un procesador digital de sefiales. La unidad de control y regulacion central y el
procesador de sefales controlan todo el proceso de soldadura.
Durante el proceso de soldadura, los datos reales se miden continuamente y el disposi-
tivo responde inmediatamente a cualquier cambio. Los algoritmos de control aseguran
que se mantenga el estado objetivo deseado.

El resultado de esto es:

- un proceso de soldadura preciso,

- repetitibilidad exacta de todos los resultados,
- excelentes propiedades de soldadura.

Areas de apli- Los resultados se usan en talleres y en la industria para aplicaciones de TIG manuales
cacion con acero no aleado y de baja aleacién y aceros de niquel-cromo de alta aleacion.

Los transformadores de soldadura MagicWave tienen un rendimiento excepcional

cuando se trata de soldar aluminio, aleaciones de aluminio y magnesio debido a la fre-
cuencia de CA variable.
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FCC/RSS/Con-
formidad EU

Bluetooth trade-
marks

Avisos de adver-
tencia en el dis-
positivo

24

FCC

Este equipo cumple con los valores limite para un tipo de dispositivo CEM A digital de
acuerdo con la parte 15 de las normas FCC. Estos valores limites estan disefiados para
proveer un grado de proteccion adecuado contra las emisiones dafinas cuando el dispo-
sitivo se usa en un ambito industrial. Este dispositivo genera y usa energia de alta - fre-
cuencia y puede causar interferencia en las comunicaciones por radio si no se instala y
usa de acuerdo con el manual de instrucciones.

El uso de este dispositivo en areas residenciales probablemente cause interferencia
danina, en cuyo caso el usuario sera obligado a corregir la interferencia por cuenta pro-

pia.

ID de FCC: QKWSPBBCU1
Industry Canada RSS

Este dispositivo cumple con las normas RSS exentas de licencia de Industry Canada.
Su uso depende de las siguientes condiciones:

(1) El dispositivo no debe causar ninguna interferencia dafiina.
(2) El dispositivo debe ser capaz de manejar cualquier interferencia, incluida aquella
que podria afectar de manera adversa su funcionamiento.

IC: 12270A-SPBBCU1
EU
Conformidad con la directiva 2014/53 / EU - Directiva de equipo de radio (RED)

Al instalar la antena que se usara para este transmisor, es esencial que se mantenga
alejada de todas las personas a una distancia minima de 20 cm. No se debe instalar ni
operar con ninguna otra antena o transmisor.

Los integradores de OEM vy los usuarios finales deben estar conscientes de las condicio-
nes de operacion del transmisor para cumplir con las directrices de exposicion a fre-
cuencias de radio.

La marca denominativa Bluetooth® y los logotipos Bluetooth® son marcas registradas
propiedad de Bluetooth SIG, Inc. que Fronius International GmbH utiliza con licencia. El
resto de marcas y denominaciones comerciales son propiedad del correspondiente titu-
lar del copyright.

Para el uso en América del Norte (EE. UU. y Canada), se fijan avisos de advertencia y
certificaciones de seguridad con la certificacion CSA a los transformadores de solda-
dura. No se deben remover estos avisos de advertencia ni la certificacion de seguridad
ni se debe pintar sobre ellos. Ellos advierten sobre fallos del sistema, ya que esto puede
resultar en lesiones graves y dafios.



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

© Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode

v
i

[j.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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

ES-MX

when power is applied.
© Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

-

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

FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
© \entilate area, or use breathing device.
e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer ’s instructions for materials used.

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

VOLTAGE exists after removal of input power
© Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
@ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

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

“Safety In Welding and Cutting”

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;

Read American National Standard Z49.1,

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

Printing Office, Washington, DC 20402.

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

* Transformadores de soldadura de voltaje medio: 1 ~ 100 - 230 V

Certificaciones de seguridad en la placa de caracteristicas:

La soldadura es peligrosa. Se deben cumplir los siguientes requisitos basicos:

- Los soldadores deben ser suficientemente calificados

- Se debe usar dispositivo de protecciéon adecuado

- Todas las personas que no estén involucradas en el proceso de soldadura deben
mantener una distancia segura

LJ

No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente los

siguientes documentos:

- Este manual de instrucciones

- Todos los manuales de instrucciones para los componentes del sistema, especialm-
ente las normas de seguridad
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Componentes del sistema

General

Informacioén
general

Opciones

26

Los transformadores de soldadura TransTig y MagicWave se pueden usar con una gran
variedad de extensiones del sistema y opciones.

(1) Antorcha TIG

(2) Transformadores de soldadura

(3) Refrigeracion (solo para TT / MW

(1) 230i)

4) Carro de desplazamiento con
soporte de botella gas

5 No ilustrado:
(2) - Mandos a distancia
(3) - Mandos a distancia con pedal

Cable de electrodos
Cable de masa

—~
=
1

OPTI/i TIG Ethernet
(solo para TT / MW 230i)

Opcion para una conexion de red permanente

Opcion de correa de transporte

FP Pulse Pro

Paquete de funcién para la funcién de pulsos extendida (los parametros de corriente
basica y ciclo de trabajo se pueden configurar, rango de frecuencia de pulsos exten-
dida)

FP Job
Paquete de funcion para el modo Job (EasyJobs, guardar y editar trabajos)




Elementos de control y conexiones
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Panel de control

General

Seguridad

ES-MX

jOBSERVACION!

Debido a actualizaciones de software, puede encontrar que su dispositivo tiene
ciertas funciones que no estan descritas en este manual de instrucciones, o vice-
versa.

Las ilustraciones individuales también pueden ser diferentes a los controles reales en su
dispositivo, pero estos controles funcionan exactamente de la misma manera.

/A {PELIGRO!

Peligro debido a fallos del sistema.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones de los componentes del sistema, especialmente las nor-
mas de seguridad.
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Panel de control

30

(7 (8) 9) (10)

Hauptstrom

© © (4) ) @

Num.

Funcioén

(1)

Boton de modo/proceso de soldadura
Para seleccionar los procesos de soldadura y el modo

()

Botén test de gas

Para definir la tasa requerida de flujo de gas protector en el regulador de presion
de gas

Después de presionar el botdn test de gas, el gas protector fluye durante 30
segundos. Presione nuevamente el botdn para detener el flujo de gas antes de
tiempo.

&)

Lector de tarjetas de llave para llaves de NFC

Solo MW / TT 230i y solo en paises certificados

para bloquear/desbloquear el transformador de soldadura utilizando las teclas
NFC

Tecla NFC = tarjeta NFC o llavero NFC




(4)

Dial de ajuste con funcion girar/presionar

- Para seleccionar elementos, fijar valores y desplazarse por listas

- Para guardar trabajos cuando el paquete de funciéon FP Job esta presente:
si el dial de ajuste se presiona durante mas de 3 segundos, los parametros
de soldadura seleccionados se guardan como un trabajo.
Se mostrara informacidn general sobre los parametros mas importantes.
Para obtener mas informacién sobre como guardar un trabajo, ver los ajus-
tes de Configuracion / el menu Trabajo / Guardar trabajos que comienzan en
la pagina 107

ES-MX

()

Tecla de menu
Para abrir el menu de Configuracion

(6)

Boton de favoritos
Para guardar/recuperar las configuraciones preferidas

(7)

Pantalla

(8)

Indicador de pausa - corriente de soldadura
Al final de cada operacion de soldadura, se guardan los valores reales para la
corriente de soldadura y la tension de soldadura; “PAUSA” se ilumina.

(9)

Barra de estado

La barra de estado muestra la siguiente informacion:

- Proceso de soldadura actual

- Modo de operacion actual

- Tipo de corriente seleccionado

- Funciones activas (por ej., cebado de alta frecuencia, engrapar, pulsar, etc.)
- Indicacién de sobrecarga de electrodo

- Estado del transformador de soldadura (bloqueado / desbloqueado)
- Conexion de Bluetooth activa

- Hora

- Fecha

La informacion que aparece en la barra de estado varia de acuerdo con el pro-
ceso de soldadura que se ha seleccionado.

(10)

Indicador de pausa - tensién de soldadura
Al final de cada operacion de soldadura, se guardan los valores reales para la
corriente de soldadura y la tension de soldadura; “PAUSA” se ilumina.
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El boton favoritos

Asignacion del
botén Favoritos

Recuperacién de
favoritos

32

Al botdn Favoritos se le puede asignar un parametro de los siguientes menus de Confi-
guracion:

- e ax oV 4 B

Luego este parametro se puede tomar y cambiar directamente en el panel de control.
|I| Seleccione el parametro deseado en el menu Configuracion

Puede encontrar mas informacién sobre el menu Configuracién a partir de la pagina
81

Para asignar el parametro seleccionado al boton Favoritos, presione el botén Favori-
tos durante aproximadamente 5 segundos

Aparece un mensaje de confirmacion.
[3] Para confirmar, presione el dial de ajuste
Ahora, el parametro seleccionado esta asignado al botén Favoritos.

iIMPORTANTE! Si guarda un favorito, se sobrescribe el favorito guardado anteriormente
sin aviso previo.

|I| Presione el botdn Favoritos durante poco tiempo

Se muestra el parametro asignado:

. XXXX

*

* XXX XXX *

El parametro recuperado se puede cambiar girando el dial de ajuste (fondo azul).

El nuevo valor tiene efecto inmediatamente.



Presione y gire el dial de ajuste para elegir entre los parametros de soldadura dispo-

i x
nibles. =
(7]
i
Eliminacion de II' Presione el boton Favoritos durante mas de 5 segundos
favoritos
El parametro asignado se elimina y aparece un mensaje.
m Para confirmar, presione el dial de ajuste
Asignacion de Si el paquete de funcién FP Job esta presente en la fuente de poder, se puede asignar
EasyJobs al EasyJobs al botén Favoritos.

botén Favoritos
iIMPORTANTE! Si EasyJobs se asigna al botén Favoritos, ya no se podra acceder a
ningun parametro guardado anteriormente con ese botén.

[1] Seleccione el menu Trabajo del menu Configuracion

Puede encontrar mas informacién sobre el menu Configuracién a partir de la pagina
107

En el menu Trabajo, configure el parametro ,EasyJobs en el boton de favoritos*
como ,activado*

Save job ...

Load job ...

Delete job ...

EasyJobs on favorites button m

E Presione la tecla de menu

()

MENU

Cinco botones EasyJob para los parametros de soldadura se muestran como
iconos.

50 A
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E| Presione el boton Favoritos

Se muestran los 5 botones EasyJob, que se pueden seleccionar girando y presio-
nando el dial de ajuste.

50 A

* 1121314 1rs1 -

Hay mas informacion sobre el uso de EasyJobs en la seccion ,Modo EasyJob® que
comienza en la pagina 76.



Conexiones, interruptores y componentes
mecanicos

Conexiones,
interruptores y
componentes
mecanicos

a)
5]

@
®
O

(%) (6) 7) (8

Lado delantero Lado trasero

Num. Funciéon

(1)

Borna de corriente (-) con conexidn de gas integrada
Para conectar:

- laantorcha TIG

- el cable de electrodos para soldadura por electrodo

Simbolos en las fuentes de poder TransTig:

Simbolos en las fuentes de poder MagicWave:

NS

(2)

Conexion TMC (TIG Multi Connector)

- para conectar el enchufe de control de la antorcha TIG

- para conectar los mandos a distancia con pedal

- para conectar el mando a distancia durante la soldadura por electrodo

()

Conexién USB

Para conectar memorias USB (tales como dongles de servicio y llaves de licen-
cia).

iIMPORTANTE! La conexién USB no esta aislada eléctricamente del circuito de
soldadura.

Eso significa que los equipos que establecen una conexién eléctrica con otro
equipo no se deben conectar a la conexién USB.

(4)

(+) borna de corriente
Para conectar el cable de masa
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Simbolos en las fuentes de poder TransTig:

®

.. Simbolos en las fuentes de poder MagicWave:

-3—

()

Interruptor principal
Para encender y apagar la fuente de poder

Interruptor de redes para los dispositivos MV:

Cable de red con soporte de refuerzo
En dispositivos MV:
Conexion de cable de red

©

(7)

Conexion de gas

(8)

Tapa ciega
para opcion Ethernet




Instalacion y puesta en servicio
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Equipo minimo necesario para la tarea de solda-

dura

General

Soldadura TIG
con CA

Soldadura TIG
con CC

Soldadura por
electrodo

ES-MX

Segun el proceso de soldadura que quiera usar, cierto nivel minimo de equipo sera
necesario para trabajar con el transformador de soldadura.

Los procesos de soldadura y los niveles minimos de equipo requeridos para la tarea de
soldadura se describen luego.

- Transformador de soldadura MagicWave

- Cable de puesta a tierra

- Antorcha TIG con conmutador

- Conexién de gas (suministro de gas protector), con regulador de presion
- Materiales de aporte (segun lo requiere la aplicacion)

- Fuente de poder

- Cable de masa

- Antorcha TIG

- Suministro de gas protector con regulador de presién
- Materiales de aporte (segun lo requiere la aplicacion)

- Transformador de soldadura

- Cable de puesta a tierra

- Pinzas de soldadura

- Electrodos de barra (segun lo requiere la aplicacion)
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Antes de la instalaciéon y la puesta en servicio

Seguridad

Utilizacién para el
fin previsto

Condiciones de
emplazamiento

Acoplamiento a
lared

40

/A\  {PELIGRO!

Peligro debido a fallos del sistema y trabajo realizado de forma incorrecta.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» Todo el trabajo y las funciones que se describen en este documento deben realiz-
arse y usarse Unicamente por personal calificado y capacitado.

» Leay entienda completamente este documento.

» Leay entienda todo el Manual de instrucciones para los componentes del sistema,
especialmente las normas de seguridad.

El transformador de soldadura esta hecho exclusivamente para soldadura por electrodo
y TIG.

Su utilizacion para cualquier otro fin, o de cualquier otra forma, debera considerarse
como no de acuerdo con el fin previsto.

El fabricante no sera responsable de ningun dano provocado por dicho uso indebido.

El uso adecuado también incluye:
- seguir toda la informacién del manual de instrucciones
- llevar a cabo todas las inspecciones especificadas y los trabajos de mantenimiento

El equipo ha sido probado de acuerdo con el grado de proteccion IP23. Es decir:

- Proteccion contra la penetracion de cuerpos extrafios soélidos con diametros > 12.5
mm (0.49 in)

- Proteccion contra pulverizado de agua en cualquier angulo de hasta 60° en vertical

El equipo puede ser configurado y operado en el exterior de acuerdo con el grado de
proteccion 1P23.
La humedad directa (por ejemplo, por lluvia) debe ser evitada.

/\  {PELIGRO!

Los dispositivos que caen pueden ser mortales.
» Coloque los dispositivos en una superficie solida y nivelada, de manera que se
mantengan estables.

El canal de ventilacion es un equipo de seguridad muy importante. Al seleccionar la ubi-
cacion de configuracion, asegurese de que el aire de refrigeracion pueda entrar o salir
sin problemas a través de las ventilaciones delanteras y traseras. No se debe permitir
que ningun polvo con conductividad (por ejemplo, del trabajo de esmerilado) sea absor-
bido directamente en el equipo.

Los dispositivos estan disefiados para la tension de red especificada en la placa de
caracteristicas. Si el cable de red o la clavija para la red no han sido instalados en su
modelo del sistema, se deben instalar de acuerdo con los estandares nacionales. La
proteccion de fusibles para la alimentacién de red puede ser encontrada en los datos
técnicos.



Trabajo con
generador

/A  {PRECAUCION!

Una instalacion eléctrica con las dimensiones equivocadas puede generar daios

graves.

» Laalimentacién de red y su proteccion de fusibles deben disefiarse para adaptarse
a la alimentacién principal existente. Los datos técnicos de la placa de caracteristi-
cas deben ser seguidos.

ES-MX

La fuente de corriente es compatible con generadores.

La potencia aparente maxima Sqmax de la fuente de corriente se requiere para dimensio-
nar la potencia del generador necesaria.

La potencia aparente maxima S1max del transformador de soldadura se calcula de la
siguiente manera:
S1max = l1max X U4

l1max Y U1 de acuerdo con la placa de caracteristicas del equipo y los datos técnicos

La potencia aparente del generador Sggn necesaria se calcula usando la siguiente
regla:
SGEN = S1max X 1.35

Se puede usar un generador mas pequefio cuando no se esta soldando a la maxima
potencia.

iIMPORTANTE! La potencia aparente del generador Sggn ho debe ser menor que la
potencia aparente maxima Sqmnax de la fuente de corriente.

Cuando se estan operando dispositivos monofasicos con un generador trifasico, tenga
en cuenta que la potencia aparente declarada del generador con frecuencia es el total
que puede estar presente en las tres fases del generador. Si es necesario, pida al fabri-
cante del generador mas informacion sobre la potencia monofasica del generador.

jOBSERVACION!

El voltaje proporcionado por el generador jamas debe caer fuera del rango de tole-
rancia de la red.
La tolerancia de la red es especificada en la seccién ,Datos técnicos*.
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Conexidn del cable de red

General Si los transformadores de soldadura se entregan sin un cable de red colocado, se debe
conectar un cable de red apto para el voltaje de conexién al transformador de soldadura
antes de la puesta en servicio.

El cable de red esta incluido en el alcance de suministro del transformador de soldadura.

Seguridad /\  {PELIGRO!

El trabajo que se realiza incorrectamente puede causar serias lesiones y dainos.

» Las siguientes actividades pueden ser realizadas Unicamente por personal califi-
cado y capacitado.

» Preste particular atencion a las secciones "normas de seguridad" del transformador
de soldadura y al manual de instrucciones de los componentes del sistema.

Conexion del |I| Conecte el cable de red:

cable de red - Enchufe el cable de red

- Gire el cable de red 45° hacia la
derecha hasta que oiga que
queda fijo en su lugar

£
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Puesta en servicio

Seguridad

Aclaraciones
sobre la refriger-
acion

General

Instalar los com-
ponentes del sis-
tema

ES-MX

/A\  {PELIGRO!

Una descarga eléctrica puede ser mortal.

Si durante la instalacién se conecta el dispositivo en la red, hay un alto riesgo de que se

produzcan un dafio y una lesion muy graves.

» Unicamente trabaje en el dispositivo si el interruptor de la red esta en la posicién
"O".

» Unicamente trabaje en el cargador cuando haya sido desconectado de la alimen-
tacion principal.

/A {PELIGRO!

Peligro de corriente eléctrica por polvo con conductividad en el equipo.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y dafos a la propiedad.

» Unicamente opere el equipo si hay un filtro de aire instalado. El filtro de aire es un
dispositivo de seguridad muy importante para cumplir con la proteccion 1P23.

Los transformadores de soldadura TT / MW 230i pueden funcionar con refrigeracion.
Se recomienda usar refrigeracion para las siguientes aplicaciones:

- Juegos de cables de mas de 5 m de largo

- Soldadura TIG con CA

- En general, donde se realizan soldaduras en rangos de potencia mayores

La refrigeracion es energizada por el transformador de soldadura. La refrigeracion esta
lista para usar cuando el interruptor de red del transformador de soldadura esta en la
posicion "I".

Puede hallar mas informacion sobre la refrigeracion en el manual de instrucciones de la
refrigeracion.

Esta seccion describe como poner en servicio la fuente de poder:
- para la principal aplicacion de soldadura TIG
- con referencia a una configuracion estandar para un sistema de soldadura TIG

La configuracion estandar consta de los siguientes componentes del sistema:
- Fuente de poder

- Antorcha manual TIG

- Regulador de presion

- Cilindro de gas

Para ver informaciéon mas detallada sobre la instalacién y la conexién de los componen-
tes del sistema, consulte el manual de instrucciones apropiado.
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Conexion del
cilindro de gas

Coémo conectar la
antorcha de sold-
adura al trans-
formador de sold-
aduray la refri-
geracion

44

/A {PELIGRO!

Hay un alto riesgo de sufrir dafios y lesiones muy graves si se cae un cilindro de

gas.

» Coloque los cilindros de gas en una superficie solida y nivelada, de manera que se
mantengan estables.

» Asegure los cilindros de gas para evitar que se caigan: Fije la correa de seguridad a
la misma altura que la parte superior del cilindro.

» Jamas fije la correa de seguridad alrededor del cuello del cilindro.

>

Observe las normas de seguridad del fabricante del cilindro de gas.

Al usar una antorcha TIG con una conexién de gas integral:

Use el tubo de gas para conectar el regulador de presién a la conexion de gas en la
parte posterior de la fuente de poder

E Ajuste la tuerca de union en el tubo de gas
Al usar una antorcha TIG sin conexion de gas integral:

E Conecte el tubo de gas de la antorcha TIG al regulador de presién

jOBSERVACION!

Al usar una unidad de enfriamiento MultiControl (MC), siga el manual de instruc-
ciones de la unidad de enfriamiento para obtener una descripciéon de la conexién
de gas.

jOBSERVACION!

No use electrodos de tungsteno puro (verde segtn los cédigos de colores) en los
transformadores de soldadura TransTig.

Configure la antorcha de soldadura de acuerdo con el manual de instrucciones de la
antorcha de soldadura



jOBSERVACION!

Antes de cada puesta en servicio:

» \Verifique el anillo sellador en la con-
exion de la antorcha.

» \Verifique el nivel del liquido de refri-
geracion.

ES-MX

Durante la soldadura, verifique en interva-
los regulares que el liquido de refriger-
acion esta circulando adecuadamente.

Coémo establecer |I| Gire el interruptor de red a la posicién "O"
una pinza de
masa al compo-
nente
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Cdémo bloquear y desbloquear el transformador de
soldadura usando la tecla NFC

Aclaraciones
generales

Restricciones

Como bloquear y
desbloquear el
transformador de
soldadura
usando la tecla
NFC

46

Tecla NFC = tarjeta NFC o llavero NFC

El transformador de soldadura se puede bloquear usando una tecla NFC, por ejemplo,
para evitar el acceso no autorizado o que los parametros de soldadura sean modificados
sin permiso.

Un sistema sin contacto en el panel de control permite que el transformador de solda-
dura sea bloqueado y desbloqueado.

El transformador de soldadura se debe encender antes de que pueda ser bloqueado o
desbloqueado.

El bloqueo y desbloqueo del transformador de soldadura solo es posible con TT/MW
230i y solo esta permitido en paises certificados.

Bloquear el transformador de soldadura

Sostenga la llave NFC en el lector de
llaves NFC

El icono de llave en la barra de estado se
enciende.

El transformador de soldadura ahora esta
bloqueado.

Los parametros de soldadura solo se pue-
den ver y ajustar usando el dial de ajuste.

oA Cualquier intento de invocar una funcion
& bloqueada har t tifi-
& oqueada hara que se muestre una notifi
A cacion

Desbloquear el transformador de soldadura
[1] Sostenga la llave NFC en el lector de llaves NFC
El icono de llave en la barra de estado ya no esta encendido.

Todas las funciones del transformador de soldadura estan disponibles de nuevo sin
restricciones.

jOBSERVACION!

Puede encontrar mas informacién acerca del bloqueo y desbloqueo del transform-
ador de soldadura en la seccion “Predeterminados - Gestion / Administracién” en
la pagina 119.




Soldadura
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Modos TIG

Seguridad

Simbolos y sus
explicaciones

VAN

ES-MX

{PELIGRO!

Peligro debido a fallos del sistema.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones de los componentes del sistema, especialmente las nor-
mas de seguridad.

Siga las directrices que se refieren a la configuracion, establecimiento del rango y las
unidades de medicién para los parametros disponibles en la seccion “Menu Configu-

racion”

(1)

() 4} ©)
}

(1) Tire de y mantenga presionado el pulsador de la antorcha (2) Suelte el pulsador de la antorcha (3) Tire
ligeramente del pulsador de la antorcha (< 0.5 s)

(4)

* ®)
V

(4) Mantenga presionado el pulsador de la antorcha (5) Suelte el pulsador de la antorcha

GPr  Preflujo de gas

SPt  Tiempo de punteado

Is Corriente inicial:
Caliente cuidadosamente con corriente de soldadura baja para posicionar el
material de aporte correctamente.

e Corriente final:
Para evitar el sobrecalentamiento local del material base ocasionado por la acu-
mulacion de calor al final de la soldadura. Esto elimina cualquier riesgo de que
caiga el cordén de soldadura.

tup UpSilope:
La corriente inicial aumenta ininterrumpidamente hasta que alcanza la corriente
de la red (corriente de soldadura). |4

tpown Down-Slope:

Reduccion continua de la corriente de soldadura hasta alcanzar la corriente final.
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I4 Corriente de la red (corriente de soldadura):
Aportacién térmica uniforme en el material base calentado por avance de calor

I Corriente reducida:
Reduccién intermedia de la corriente de soldadura para evitar cualquier sobreca-
lentamiento local del material base.

GPO Postflujo de gas

Modo de ope- - Soldadura: Tire hacia atras el pulsador de la antorcha y sosténgalo
racion de 2 tiem- - Final de la soldadura: Suelte el pulsador de la antorcha
pos

3

—_

GPr t t GPo

UP | DOWN

Modo de operacion de 2 tiempos

Modo de ope- - Comienzo de la soldadura con corriente inicial Ig: Tire hacia atras el pulsador de la
racion de 4 tiem- antorcha y sosténgalo
pos - Soldadura con corriente de la red I4: Suelte el pulsador de la antorcha
- Como reducir a la corriente final Ig: Tire hacia atras el pulsador de la antorcha y
sosténgalo

- Final de la soldadura: Suelte el pulsador de la antorcha

b } i

UP DOWN

Modo de operacion de 4 tiempos
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Soldadura por
puntos

*) Reduccién intermedia

La reduccion intermedia durante la fase de corriente de la red reduce la corriente de
soldadura a la corriente reducida especificada I-2.

ES-MX

- Para activar la reduccion intermedia, empujar hacia adelante el pulsador de la antor-

cha y sostenerlo

- Pararevertir a la corriente de la red, soltar el pulsador de la antorcha

Cuando se selecciona el modo de operacion de soldadura por puntos, el simbolo para

soldadura por puntos aparece en la indicacion del estado al lado del simbolo de proceso

de soldadura:

- Soldadura: tirar hacia atras por poco tiempo el pulsador de la antorcha

El tiempo de soldadura corresponde al valor establecido para el parametro de confi-

guracion del tiempo de punteado.
- Para finalizar antes de tiempo el proceso de soldadura: tirar nuevamente del puls-

ador de la antorcha

>

GPr t

UP

SPt

DOWN

GPo
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Soldadura TIG

Seguridad

Trabajo prepara-
torio

52

/A\  {PELIGRO!

Peligro debido a fallos del sistema.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones de los componentes del sistema, especialmente las nor-
mas de seguridad.

/A {PELIGRO!

Una descarga eléctrica puede ser mortal.

Si durante la instalacion se enchufa el transformador de soldadura en el suministro

eléctrico de la red, hay un alto riesgo de que se produzcan un dafio y una lesion muy

graves.

» Antes de trabajar en el dispositivo, asegurese de que el interruptor de red de la
fuente de corriente esta en la posicion "O"

» Antes de trabajar en el dispositivo, asegurese de que la fuente de corriente esta
desconectada de la red

[1] Enchufe la clavija para la red

/\  {PRECAUCION!

Riesgo de lesiones y dafos por descarga eléctrica.

Tan pronto como el interruptor de la red esté en la posicion

de la antorcha de soldadura se enciende.

» Asegurese de que el electrodo de tungsteno no toque a ninguna persona ni partes
con conductividad o conectadas a tierra (por €j., carcasas, etc.).

, €l electrodo de tungsteno

E| Mueva el interruptor de red a la posicion "I"

El logotipo de Fronius aparece en la pantalla.



Soldadura TIG

II' Presione la tecla proceso de soldadura / modo de operacion

1

Se muestran los procesos de soldadura y modos de operacion.

=] TIG | 0O 2-step

H STICK | MMA M 4-step

H CEL B Spot

m JOB

[2] Seleccione el proceso de soldadura deseado girando el dial de ajuste
E| Confirme la seleccion presionando el dial de ajuste

E| Seleccione el modo de operacién deseado girando el dial de ajuste
[5] Confirme la seleccion presionando el dial de ajuste

Tras un corto periodo de tiempo o después de presionar la tecla proceso de soldadura /
modo de operacion, se muestran los parametros de soldadura TIG disponibles.

E| Gire el dial de ajuste para seleccionar el parametro necesario
Presione el dial de ajuste

El valor del parametro de soldadura esta destacado en azul y ahora se puede modificar.

Gire el dial de ajuste: cambie el valor del parametro
[9] Presione el dial de ajuste

Si es necesario, establezca mas parametros en el menu Configuracion
(Para ver detalles, consulte el capitulo ,Parametros de configuracién®, que comienza
en la pagina 81)

|E Abra la valvula del cilindro de gas
[12] Presione el boton test de gas

-\

V?

El flujo de gas de test dura un maximo de 30 segundos. Presione nuevamente el boton
para detener el flujo de gas antes de tiempo.

@ Gire el tornillo de ajuste que esta en el lado inferior del regulador de presion hasta
que el mandémetro indique la tasa de flujo de gas protector deseada.

53

ES-MX




Parametros de
soldadura para
soldadura TIG

con CC

54

jOBSERVACION!

Todos los valores nominales de los parametros de soldadura que se han fijado
usando el dial de ajuste permanecen almacenados hasta la préxima vez que sean
modificados.

Esto se aplica incluso si la fuente de poder se apagé y se encendié nhuevamente en el
interin.

Comience a soldar (cebe el arco)

El parametro de soldadura de la polaridad solo esta disponible en las fuentes de poder
MagicWave.

Si el parametro de soldadura de la polaridad se configura como CC, estaran disponibles
los siguientes parametros de soldadura:

xxA = valor actual real segun la corriente de red especificada

Corriente inicial

90%.. 90% .,

[ [
A A
©) @ ©) @
Corriente inicial, modo de operacién de 2 tiempos y Corriente inicial, modo de operacion de 4 tiempos

soldadura por puntos

Rango de configuracién: 0 - 200% (de la corriente de red)
Configuracion de fabrica: 50 %

iIMPORTANTE! La corriente inicial se guarda por separado para la soldadura TIG con
CAy la soldadura TIG con CC.

UpSlope
0.5s 0.5s
[ [
© @ © @
UpSlope, modo de operacién de 2 tiempos y solda- UpSlope, modo de operacion de 4 tiempos

dura por puntos

Rango de configuracion: desactivado; 0.1 - 30.0 s
Configuracion de fabrica: 0.5 s

iIMPORTANTE! El valor de UpSlope aplica a los modos de operacién de 2 y 4 tiempos.




Corriente de red (l4)

50 A 50 A

) <) ) &)

Corriente de la red, modo de operacion de 2 tiempos Corriente de la red, modo de operacion de 4 tiempos
y soldadura por puntos

Rango de configuracién: 3-190... MW 190 A, 3-230 ... MW/ TT 230 A
Configuracion de fabrica: -

iIMPORTANTE! En las antorchas de soldadura con la funcién up/down, todo el rango de
configuracion se puede seleccionar mientras el equipo esta inactivo.

Corriente reducida (I2)
solo en el modo de operacion de 4 tiempos

50% ., 150% ..

[ I [ I

@ ® ) )

Corriente reducida I2 < Corriente de red I1 Corriente reducida Ip > Corriente de red I1

Rango de configuracién: 0 - 200 % (de la corriente de red |4)
Configuracion de fabrica: 50 %

I, <100 %
reduccion a corto plazo y adaptada de la corriente de soldadura
(por ejemplo, al cambiar el alambre de soldadura durante el proceso de soldadura)

I >100 %
incremento a corto plazo y ajustado en la corriente de soldadura
(por ejemplo, para soldar sobre puntos remachados a alta potencia)

Slopet. Slope2.
N l>100%
By
7 12<100 %
Slope1 \ Slope2

Los valores para Slope1 y Slope2 pueden ajustarse usando el menu TIG.
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Down-Slope

0.5s 05s

[ I [ I

© @ © @

Down-Slope, modo de operacién de 2 tiempos y Down-Slope, modo de operacién de 4 tiempos

soldadura por puntos

Rango de configuracién: desactivado; 0.1 - 30.0 s
Configuracion de fabrica: 1.0 s

iIMPORTANTE! El valor de Down-Slope aplica a los modos de operacion de 2 y 4 tiem-
pos.

Corriente final

30% _ 30% .,

[ [ I
> >
©) £ ©) @
Corriente final, modo de operacion de 2 tiempos y Corriente final, modo de operacién de 4 tiempos

soldadura por puntos

Rango de configuracién: 0 - 100% (de la corriente de red)
Configuracion de fabrica: 30 %

Diametro de electrodo

2.4mm

[ I

) »'¢ .
S ®

Rango de configuracién: desactivado; 1.0 - 4.0 mm
Configuracion de fabrica: 2.4 mm




Parametros de
soldadura para
soldadura TIG

con CA

Polaridad

ES-MX

© <)

Rango de configuracion: CC-/CA
Configuracion de fabrica: CC-

El parametro de soldadura de la polaridad solo esta disponible en los transformadores
de soldadura MagicWave.

Si el parametro de soldadura de la polaridad se configura como CA, estaran disponibles
los siguientes parametros de soldadura:

xxA = valor actual real segun la corriente de red especificada

Corriente inicial

50%.. 50% .,

[ I [ I
« «
® e @ S
Corriente inicial, modo de operacion de 2 tiempos y Corriente inicial, modo de operacion de 4 tiempos

soldadura por puntos

Rango de configuracion: 0 - 200% (de la corriente de red)
Configuracion de fabrica: 50 %

iIMPORTANTE! La corriente inicial se guarda por separado para la soldadura TIG con
CAy la soldadura TIG con CC.

UpSlope
0.5s 0.5s
| |
Sl @ |9 ®
UpSlope, modo de operacién de 2 tiempos y solda- UpSlope, modo de operacién de 4 tiempos

dura por puntos

Rango de configuracion: desactivado; 0.1 - 30.0 s
Configuracion de fabrica: 0.5 s
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iIMPORTANTE! El valor de UpSlope aplica a los modos de operacion de 2 y 4 tiempos.

Corriente de red (1)

50 A 50 A

® @ 19 @

Corriente de la red, modo de operacion de 2 tiempos Corriente de la red, modo de operacion de 4 tiempos
y soldadura por puntos

Rango de configuracion: 3 - 190 ... MW 190 A, 3-230 ... MW /TT 230 A
Configuracion de fabrica: -

iIMPORTANTE! En las antorchas de soldadura con la funcion up/down, todo el rango de
configuracién se puede seleccionar mientras el equipo esta inactivo.

Corriente reducida (I»)
solo en el modo de operacion de 4 tiempos

50%.. 150%...

[ I [ I

® @ @ ®

Corriente reducida I2 < Corriente de red I Corriente reducida I2 > Corriente de red I

Rango de configuracion: 0 - 200 % (de la corriente de red 11)
Configuracion de fabrica: 50 %

I, <100 %
reduccion a corto plazo y adaptada de la corriente de soldadura
(por ejemplo, al cambiar el alambre de soldadura durante el proceso de soldadura)

I>>100 %
incremento a corto plazo y ajustado en la corriente de soldadura
(por ejemplo, para soldar sobre puntos remachados a alta potencia)

Slopet Slope2.
N 1>100%
|1 \\.:Illllllll“‘//
/12<100 %,
Slope1 \ Slope2

Los valores para Slope1 y Slope2 pueden ajustarse usando el menu TIG.




Down-Slope

05s

[ I

®

05s

[ I

@ @

ES-MX

®

Down-Slope, modo de operacién de 2 tiempos y

soldadura por puntos

Down-Slope, modo de operacién de 4 tiempos

Rango de configuracién: desactivado; 0.1 - 30.0 s

Configuracion de fabrica: 1.0 s

iIMPORTANTE! El valor de Down-Slope aplica a los modos de operacion de 2 y 4 tiem-

pos.

Corriente final

30%..

[ I

®

30%..

[ I

>

@ @

>

®

Corriente final, modo de operacion de 2 tiempos y

soldadura por puntos

Rango de configuracién: 0 - 100% (de la corriente de red)

Configuracion de fabrica: 30 %

Corriente final, modo de operacién de 4 tiempos

Equilibrio
solo en MagicWave

15%

[

®

Equilibrio = 15 %

Equilibrio = 35 %

50%

| ey

®

Equilibrio = 50 %

59



60

Rango de configuracion: 15 - 50 %
Configuracion de fabrica: 35 %

15: maxima potencia de fusiéon, menor accion de limpieza

50: maxima accion de limpieza, menor potencia de fusion

Efecto del equilibrio sobre la forma de onda:
I (A)

35% 50% 15%
0 B e I | AT

_
-

Diametro de electrodo

2.4mm

[

) »'4. .
® ®

Rango de configuracién: desactivado; 1.0 - 4.0 mm
Configuracion de fabrica: 2.4 mm

Modo calota
solo en MagicWave

off

) L. .
&
® ®

Rango de configuracion: desactivado / activado
Configuracion de fabrica: desactivado

desactivado

La funcion de formacion de calota automatica esta desactivada

activado

Para el diametro del electrodo de tungsteno ingresado, la calota 6ptima se forma

durante el inicio de la soldadura.

No se requiere una accion separada de formacion de calota en un componente de

prueba.

Después de esto, la funcidon automatica de formacion de calota es restablecida y desac-

tivada de nuevo.



ES-MX

j;;;;
A

(1) ... antes del cebado
(2) ... después del cebado

El modo calota se debe activar por separado para cada electrodo de tungsteno.

jOBSERVACION!

La funcion automatica de formacion de calota no es necesaria si ya se ha formado
una calota lo suficientemente grande en la punta del electrodo de tungsteno.

Polaridad

AC

S S

Rango de configuracién: CC-/CA
Configuracion de fabrica: CC-
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Ignicion

General

Igniciéon usando
alta frecuencia
(cebado AF)

62

Para asegurar la mejor secuencia de ignicion en el proceso de soldadura TIG con CA,

los transformadores de soldadura MagicWave tienen en cuenta:

- el diametro del electrodo de tungsteno

- latemperatura actual del electrodo de tungsteno con referencia a las soldaduras
anteriores y los off-times de la soldadura

/A  {PRECAUCION!

Riesgo de lesiones debido a impacto ocasionado por descarga eléctrica

Aunque los equipos de Fronius cumplen con todos los estandares relevantes, el cebado

de alta frecuencia puede transmitir descargas eléctricas inofensivas pero notables bajo

ciertas circunstancias.

» Use ropa de proteccion prescrita, especialmente guantes!

» jUse unicamente juegos de cables TIG adecuados, completamente intactos y sin
dafios!

» No trabaje en entornos humedos o mojados!

» jTenga cuidado especial al trabajar en andamios, plataformas de trabajo, en posicio-
nes forzadas (soldadura fuera de posicién), asi como en areas estrechas, de dificil
acceso o expuestas!

El cebado AF se activa cuando se ha establecido un valor de tiempo para el parametro
de configuracion del tiempo de espera de ignicién en el menu de AF.
El indicador de cebado AF se enciende en la barra de estado del panel de control.

07:46

19.09.2019

A diferencia del cebado por contacto, el cebado AF elimina el riesgo de contaminacion
del electrodo de tungsteno y del componente.

Procedimiento para el cebado AF:

m Coloque la tobera de gas abajo sobre
la ubicacién de cebado, asegurandose
de que haya una ranura de aire de
aproximadamente 2 0 3 mm (5/64 a
1/8 in.) entre el electrodo de tungsteno
y el componente.




Cebado por con-
tacto

|Z| Aumente el angulo de inclinacion de la
antorcha y accione el pulsador de la
antorcha de acuerdo con el modo que
ha seleccionado

ES-MX

El arco se enciende sin que el electrodo
esté en contacto con el componente.

Vuelva a inclinar la antorcha hacia
abajo a la posicién normal

E Lleve a cabo la soldadura

Si el parametro de configuracién de tiempo de espera de ignicion se fija en apagado, el
cebado AF se desactiva. El arco voltaico de la soldadura se enciende tocando el compo-
nente con el electrodo de tungsteno.

Procedimiento de ignicion usando el cebado por contacto:

E| Coloque la tobera de gas abajo sobre
la ubicacién de cebado, asegurandose
de que haya una ranura de aire de
aproximadamente 2 0 3 mm (5/64 a
1/8 in.) entre el electrodo de tungsteno
y el componente
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|Z| Accionar el pulsador de la antorcha

El gas protector fluye

Incline gradualmente hacia arriba la
antorcha de soldadura hasta que el
electrodo de tungsteno toque el com-
ponente

Eleve la antorcha de soldadura y
girela hasta que vuelva a su posicion
normal

El arco voltaico se enciende.

E| Lleve a cabo la soldadura

Sobrecarga del Si el electrodo de tungsteno esta sobrecargado, el material se puede separar del elec-
electrodo trodo que luego contamina el bafio de fusién.

/o
ey

Si el electrodo de tungsteno es sobrecargado, se enciende el indicador de "Sobrecarga
de electrodo" en la barra de estado del panel de control.

El indicador de "Sobrecarga de electrodo" depende del diametro del electrodo y de la
corriente de soldadura que han sido establecidos.

Final de la solda- |I| Segun el modo de configuracion, finalice la soldadura liberando el pulsador de la
dura antorcha

|z| Espere el postflujo de gas configurado y sostenga la antorcha de soldadura en
posicion por encima del final del cordon de soldadura
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Tiempo de espera de ignicién, funcion de grapado
y de pulsado TIG

Funcion de
tiempo de espera
de ignicion

Pulsado TIG

ES-MX

El transformador de soldadura tiene una funcién de tiempo de espera de ignicion.

Una vez que se presiona el pulsador de la antorcha, el preflujo de gas comienza inme-
diatamente. Luego comienza la ignicién. Si un arco voltaico no aparece dentro del
tiempo especificado en el menu Configuracion, el transformador de soldadura se corta
automaticamente.

Las configuraciones para el tiempo de espera de ignicidon de parametro estan descritas
en la seccién "El menu AF" desde la pagina 98 en adelante.

La corriente de soldadura establecida al comienzo de la soldadura no siempre es ideal

para el proceso de soldadura como un todo:

- silaintensidad de corriente es demasiado baja, el material base no se derretira lo
suficiente

- si hay sobrecalentamiento, el bafio de fusion liquido puede gotear

La funcion de pulsado TIG (soldadura TIG con corriente de soldadura de pulsado) ofrece
una solucion:

una corriente basica baja (2) sube acentuadamente a la corriente de pulsado significa-
tivamente superior y, segun el ciclo de trabajo establecido (5), vuelve a caer a la corri-
ente base (2).

En el pulsado TIG, pequefas secciones de la ubicacion de la soldadura se derriten
rapidamente y luego se vuelven a solidificar rapidamente.

En las aplicaciones manuales que usan pulsado TIG, el alambre de soldadura se aplica
en la fase de corriente maxima (solamente posible en el rango de baja frecuencia: 0.25 -
5 Hz). Las frecuencias de pulsos mayores se usan principalmente en modo automatico
para estabilizar el arco.

El pulsado TIG se usa para soldadura fuera de posicion de tubos de acero o para soldar
planchas delgadas.

Modo de operacion del pulsado TIG cuando se selecciona la soldadura TIG con CC:

A (6)

“) (7) ts]

Pulsado TIG - curva de la corriente de soldadura
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Funcion de gra-
pado

66

Leyenda:

(1) Corriente de red, (2) Corriente base, (3) Corriente inicial, (4) UpSlope, (5) Frecuencia
de pulsos*

(6) Ciclo de trabajo, (7) Down-Slope, (8) Corriente final

*) (1/F-P = intervalo de tiempo entre dos pulsos)

La funcién de grapado esta disponible para el proceso de soldadura TIG con CC.

Cuando se especifica un periodo de tiempo para el parametro de configuracion de gra-
pado (4), la funcién de grapado se asigna al modo de operacién de 2 tiempos y al modo
de operacion de 4 tiempos. La secuencia de operacién de los modos permanece sin
modificaciones.

El indicador de engrapar (TAC) se enciende en la barra de estado de la pantalla:

06:55

19.09.2019

Durante este periodo, hay una corriente de soldadura pulsada que hace que el bafio de
fusion funcione unido mejor que cuando dos partes se unen con grapa.

Modo de operacion de la funcién de grapado para la soldadura TIG con CC:

A —
A[]

M
(6)

3) ®) t[s]

Funcién de grapado - curva de la corriente de soldadura

Leyenda:
(1) Corriente de red, (2) Corriente inicial, (3) UpSlope, (4) Duracién de la corriente de
soldadura pulsada para tacking, (5) Down-Slope, (6) Corriente final

jOBSERVACION!

Los siguientes puntos se aplican a la corriente de soldadura pulsada:

La fuente de poder regula automaticamente los parametros de pulsado dependiendo de
la corriente de red establecida (1).

No hay necesidad de configurar ningiin parametro de pulsado.

Comienza la corriente de soldadura pulsada
- después de que finaliza la fase de corriente inicial (2)

- con la fase UpSlope (3)



Segun qué periodo de grapado se ha establecido, la corriente de soldadura pulsada
puede continuar hasta (e incluyendo) la fase de corriente final (6) (parametro de configu-
racion de grapado (4) establecido en ,encendido®).

ES-MX

Luego de finalizado el tiempo de grapado, la soldadura contintda a una corriente de sold-
adura constante, y cualquier parametro que pueda haber sido establecido continua
estando disponible.
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Soldadura por electrodo

Seguridad

Preparaciéon

68

/A\  {PELIGRO!

Peligro debido a fallos del sistema.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones de los componentes del sistema, especialmente las nor-
mas de seguridad.

/A {PELIGRO!

Una descarga eléctrica puede ser mortal.

Si durante la instalacion se enchufa el transformador de soldadura en el suministro

eléctrico de la red, hay un alto riesgo de que se produzcan un dafio y una lesion muy

graves.

» Antes de trabajar en el dispositivo, asegurese de que el interruptor de red de la
fuente de corriente esta en la posicion "O"

» Antes de trabajar en el dispositivo, asegurese de que la fuente de corriente esta
desconectada de la red

|I| Mueva el interruptor de red a la posicion ,,0¢
E| Desconecte la clavija para la red
Quite la antorcha TIG

iIMPORTANTE! Siga las instrucciones en el envase del electrodo al seleccionar el tipo
apropiado de corriente y para conectar correctamente el cable del electrodo y el cable
de masa.

Enchufe el cable de masa y asegurelo:
en la borna de corriente (+) ... para soldadura con CC- (=/-)
en la borna de corriente (-) ... para soldadura con CC+ (=/+)

E| Use el otro extremo del cable de masa para establecer unan conexién con el com-
ponente

E| Enchufe el cable de electrodos y girelo en sentido horario para asegurarlo:
en la borna de corriente (-) ... Para soldadura con CC- (=/-)
en la borna de corriente (+) ... Para soldadura con CC+ (=/+)

Enchufe la clavija para la red

/\  {PRECAUCION!

Riesgo de lesiones y danos a la propiedad por descarga eléctrica.

Tan pronto como el interruptor de la red esté en la posicion 1% el electrodo que esta en

el soporte de electrodo se enciende.

» Asegurese de que el electrodo no toque a ninguna persona ni partes con conducti-
vidad o conectadas a tierra (por €j., la carcasa, etc.).

Mueva el interruptor de red a la posicién |

El logotipo de Fronius aparece en la pantalla.



Soldadura por
electrodo

[t

[« B[] [«[=] [

[2] [E] []

Presione el boton Modo

1

Se muestran los procesos de soldadura y modos de operacion.

Seleccione el proceso de soldadura por electrodo (Stick / MMA) o CEL (gire y pre-
sione el dial de ajuste).

-,

m TIG

[=] STICK | MMA -

W CEL
m JOB

Si se selecciona el proceso de soldadura por electrodo, la unidad de enfriamiento
instalada se desactiva automaticamente. No sera posible encenderla.

Gire el dial de ajuste para seleccionar el parametro de polaridad:
CC-/CC+/CA ... durante la soldadura MMA
CC-/ CC+ ... durante la soldadura MMA con electrodo celulésico

Presione el dial de ajuste

Establezca la polaridad para los electrodos que se van a usar girando el dial de
ajuste

Confirme la seleccion presionando el dial de ajuste
Gire el dial de ajuste para seleccionar mas parametros de soldadura
Presione el dial de ajuste

El valor del parametro esta destacado en azul y ahora se puede modificar.

Gire el dial de ajuste: cambie el valor del parametro
Presione el dial de ajuste

Si es necesario, establezca mas parametros en el menu Configuracion
(Para ver detalles, consulte el capitulo ,Parametros de configuracién®, que comienza
en la pagina 81)

jOBSERVACION!

Todos los valores nominales de los parametros de soldadura que se han fijado
usando el dial de ajuste permanecen almacenados hasta la proxima vez que sean
modificados.

Esto se aplica incluso si la fuente de poder se apagé y se encendié nuevamente en el
interin.

[2]

Comience a soldar
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Parametros de *
soldadura para
soldadura por
electrodo

corriente alterna.

Segun el tipo de corriente seleccionado, aparece aqui (+), (-) o el simbolo de

xxA = valor actual real segun la corriente de red especificada

Corriente inicial

50%..

|

100%..

|

Corriente inicial: corriente inicial < corriente de la red
(,SoftStart”)

150% ..

T

Corriente inicial: corriente inicial = corriente de la red

Corriente inicial: corriente inicial > corriente de la red (,HotStart")

Rango de configuracion: 0 - 200% (de la corriente de red)

Configuracion de fabrica: 150 %

Corriente de red

130 A

130 A

Corriente de la red: corriente inicial < corriente de la
red (,SoftStart”)

130 A

Corriente de la red: corriente inicial = corriente de la
red

Corriente de la red: corriente inicial > corriente de la red (,HotStart")
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Rango de configuracién: 0- 190 A ... MW 190,0-230 A... MW/ TT 230

Configuracion de fabrica:- E
Dinamica m
|
y TN .

Para obtener 6ptimos resultados de soldadura, a veces sera necesario ajustar la
dinamica.

Rango de configuracion: 0 - 100% (de la corriente de red)
Configuracion de fabrica: 20

0 ... arco suave y de baja formacion de proyecciones
100 ... arco mas duro y estable

Principio funcional:

en el instante de la transicién desprendimiento de gota o en caso de cortocircuito, hay
un aumento momentaneo en la intensidad de corriente. Para obtener un arco estable, se
aumenta temporalmente la corriente de soldadura. Si el electrodo amenaza con hun-
dirse en el charco de soldadura, esta medida evita la solidificacion del bafio de fusion, y
también evita un cortocircuito mas prolongado del arco. Esto evita en gran parte que el
electrodo se adhiera.

Polaridad

DC- DC+
S SR N P ) S

© @ @ ©

Polaridad, fijada en CC- Polaridad, fijada en CC+

P /—/—“_xb
® S
Polaridad, fijada en CA

Rango de configuracion: CC-/ CC+/ CA
Configuracion de fabrica: CC-
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Parametros de
soldadura para
soldadura MMA
con electrodo
celulésico

72

* Segun el tipo de corriente seleccionado, (+) o (-) se muestra aqui.

xxA = valor actual real segun la corriente de red especificada

Corriente inicial

50%..

|

«

* *

100% ..

[ I

<

* *

Corriente inicial: corriente inicial < corriente de la red
(,SoftStart”)

150% ..

T

Corriente inicial: corriente inicial = corriente de la red

Corriente inicial: corriente inicial > corriente de la red (,HotStart")

Rango de configuracién: 0 - 200% (de la corriente de red)

Configuracion de fabrica: 150 %

Corriente de red

130 A

< >

* *

130 A

Corriente de la red: corriente inicial < corriente de la
red (,SoftStart”)

130 A

< >

* *

Corriente de la red: corriente inicial = corriente de la
red

Corriente de la red: corriente inicial > corriente de la red (,HotStart")

Rango de configuracion: 0 - 190 A ... MW 190,0-230 A ... MW/ TT 230

Configuracion de fabrica: -




Dinamica

ES-MX

Para obtener 6ptimos resultados de soldadura, a veces serd necesario ajustar la
dinamica.

Rango de configuracién: 0 - 100 % (de la corriente de red) Configuracion de fabrica: 20

0 ... arco suave y de baja formacion de proyecciones
100 ... arco mas duro y estable

Principio funcional:

en el instante de la transicién desprendimiento de gota o en caso de cortocircuito, hay
un aumento momentaneo en la intensidad de corriente. Para obtener un arco estable, se
aumenta temporalmente la corriente de soldadura. Si el electrodo amenaza con hun-
dirse en el charco de soldadura, esta medida evita la solidificacién del bafio de fusién, y
también evita un cortocircuito mas prolongado del arco. Esto evita en gran parte que el
electrodo se adhiera.

Polaridad

DC- DC+

St

Polaridad, fijada en CC- Polaridad, fijada en CC+

Rango de configuracién: CC-/ CC+
Configuracion de fabrica: CC-
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Corriente inicial
> 100 % (Arran-
que en caliente)

Corriente inicial
<100 %
(Inicio suave)

74

Ventajas

- Propiedades de ignicion mejoradas, incluso al usar electrodos con propiedades de

ignicion escasas

- Mejor fusion del material base en la fase de puesta en servicio, lo que significa

menos defectos de cerrado en frio

- Evita en gran medida las inclusiones de escoria

100

)

0,5 1 1,5

Ejemplo con una corriente inicial > 100 % (Arranque
en caliente)

(1) Tiempo de corriente inicial
0-2 s, configuracién de fabrica 0.5
s

(2) Corriente inicial
0-200 %, configuracion de fabrica
150 %

(3) Corriente de la red = corriente de
soldadura previamente configu-
rada |4

Modo de operacion
durante el tiempo de corriente inicial espe-
cificado (1), la corriente de soldadura 14 (3)

aumenta a la corriente inicial (2).

El tiempo de corriente inicial se configura
en el menu Configuracion.

Una corriente inicial < 100 % (Inicio suave) se prevé para los electrodos alcalinos. La
ignicién ocurre a una corriente de soldadura baja. Una vez que el arco voltaico esta
estable, la corriente de soldadura continua subiendo hasta que alcanza el valor nominal

de la corriente de soldadura.

(A4

©)
90A

30A

R 4

Ejemplo con una corriente inicial < 100 % (Inicio
suave)

Beneficios:

- Propiedades de ignicion mejoradas
para electrodos que se encienden en
corrientes de soldadura bajas

- Evita en gran medida las inclusiones
de escoria

- Reduce las proyecciones de solda-
dura

(1) Corriente inicial
(2) Tiempo de corriente inicial
(3) Corriente de la red

El tiempo de corriente inicial se configura
en el menu electrodos.



x

Funcién Anti- A medida que el arco voltaico se acorta, la tensién de soldadura puede caer tan lejos =

stick que el electrodo tendera a adherirse. Esto también puede hacer que el electrodo se ﬂ
queme.

Para evitar que se queme el electrodo se activa la funcién Anti-stick. Si el electrodo
comienza a adherirse, el transformador de soldadura apaga inmediatamente la corriente
de soldadura. Después de que el electrodo ha sido separado del componente, el pro-
ceso de soldadura se puede continuar sin problemas.

La funcién Anti-stick se puede activar y desactivar en el menu electrodos.
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Modo EasyJob

Almacenamiento
de puntos de tra-
bajo EasyJob

76

jOBSERVACION!

Los EasyJobs se almacenan en humeros de Job 1 - 5 y también se pueden recup-
erar en el menu de trabajos.

jAlmacenar un EasyJob sobrescribe cualquier otro trabajo guardado en el mismo
ndmero!

Requisito previo:
los EasyJobs deben ser asignados al botén Favoritos (ver ,Asignacion de EasyJobs al
botén Favoritos®, a partir de la pagina 33.

|I| Establezca el proceso de soldadura, el modo y los parametros de soldadura
[2] Presione el boton Favoritos

Se abren los 5 botones EasyJob.

[3] Gire el dial de ajuste y seleccione la ubicacion de almacenamiento deseada

1150 I

E Para guardar las configuraciones de soldadura actuales, presione y mantenga pre-
sionado el dial de ajuste durante aproximadamente 3 segundos

El tamano y el color del botéon cambian.

masl PN N R

Después de aproximadamente 3 segundos, el botén se muestra verde.

Ahora las configuraciones se han almacenado. Estaran activas las configuraciones
que se hayan almacenado ultimas. Un EasyJob activo se indica mediante una ban-
dera en el boton EasyJob.

1715 I I

Si una ubicacion de almacenamiento esta ocupada, se muestra en negro, por €j.:
Ubicacion de almacenamiento 1 ... Ocupada y activa

Ubicacion de almacenamiento 2 ... seleccionada

Ubicacion de almacenamiento 3 ... libre

Ubicacion de almacenamiento 4 ... libre

Ubicacion de almacenamiento 5 ... libre

N 2 | IEl N



Recuperar pun-
tos de trabajo
EasyJob

Eliminar puntos
de trabajo Easy-
Job

[t

[2]

3]

[t

[2]

Presione el boton Favoritos

ES-MX

Se abren los 5 botones EasyJob.
Gire el dial de ajuste y seleccione la ubicacion de almacenamiento deseada

EN 2 | IE

Para recuperar un punto de trabajo EasyJob, presione el dial de ajuste por poco
tiempo (< 3 segundos)

El tamafio y el color del botén cambian.

1§t § 3§ 4Q 5

Luego, los botones EasyJob se minimizan y el EasyJob activo es sefalizado con
una bandera.

Presione el boton Favoritos

Se abren los 5 botones EasyJob.
Gire el dial de ajuste y seleccione la ubicacién de almacenamiento a ser eliminada

1 150 I I

Para eliminar un punto de trabajo EasyJob, presione y mantenga presionado el dial
de ajuste durante aproximadamente 5 segundos

El botén
- cambia primero su tamafio y color;
- cambia a color verde después de aproximadamente 3 segundos;

El punto de trabajo guardado se sobrescribe con las configuraciones actuales.
- queda destacado en rojo (= eliminar) después de un total de 5 segundos.

masl PN N R
Bl N E
B 2 E b

El punto de trabajo EasyJob ha sido eliminado.
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Trabajo de soldadura

Seguridad

Trabajo prepara-
torio

78

/A\  {PELIGRO!

Peligro debido a fallos del sistema.

Esto puede resultar en lesiones personales graves y danos a la propiedad.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones.

» No use las funciones descritas aqui hasta haber leido y entendido completamente el
manual de instrucciones de los componentes del sistema, especialmente las nor-
mas de seguridad.

/A {PELIGRO!

Una descarga eléctrica puede ser mortal.

Si durante la instalacion se enchufa el transformador de soldadura en el suministro

eléctrico de la red, hay un alto riesgo de que se produzcan un dafio y una lesion muy

graves.

» Antes de trabajar en el dispositivo, asegurese de que el interruptor de red de la
fuente de corriente esta en la posicion "O"

» Antes de trabajar en el dispositivo, asegurese de que la fuente de corriente esta
desconectada de la red

|I| Configure e instale el transformador de soldadura de acuerdo con el trabajo de sold-
adura

E| Enchufe la clavija para la red

/A  {PRECAUCION!

Riesgo de lesiones y dafnos por descarga eléctrica.

Tan pronto como el interruptor de la red esté en la posicion

de la antorcha de soldadura se enciende.

» Asegurese de que el electrodo de tungsteno no toque a ninguna persona ni partes
con conductividad o conectadas a tierra (por €j., carcasas, etc.).

, €l electrodo de tungsteno

|§| Mueva el interruptor de red a la posicion



Soldadura de un
trabajo

El Presione el boton Modo

ES-MX

1

Se muestran los procesos de soldadura y modos de operacion.

[2] Seleccione ,JOB* (gire el dial de ajuste y presionelo)

W TIG
B STICK | MMA

W CEL

[=] JOB

Los parametros de soldadura del trabajo abierto previamente se muestran tras un breve
periodo de tiempo. Se selecciona el nimero de Job.

[3] Presione el dial de ajuste
Ahora, el numero de Job se puede modificar.

Seleccione el numero de Job del trabajo de soldadura (gire el dial de ajuste y
presiénelo)

Se muestran los parametros de soldadura del trabajo seleccionado y ahora se puede
soldar el trabajo.
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Ajustes de configuracion
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El menu Configuracion

ES-MX

General El menu Configuracion proporciona acceso facil a la base de conocimientos del trans-
formador de soldadura y a funciones adicionales. El menu Configuracién se puede usar
para hacer simples ajustes en los parametros de soldadura para que se adapten a las
diversas configuraciones de trabajo.

En el menu Configuraciéon se puede encontrar lo siguiente:

- todos los parametros de configuracion que tienen un efecto inmediato sobre el pro-
ceso de soldadura,

- todos los parametros necesarios para hacer las configuraciones preliminares en el
dispositivo de soldadura.

La exhibicion de los parametros y la posibilidad de cambiarlos depende del menu sel-
eccionado y de las configuraciones actuales para el proceso de soldadura y el modo de
operacion.

Los parametros que no son relevantes para las configuraciones actuales se muestran en
gris y no se pueden seleccionar.

Acceso al menu
Configuracion

T
-\

N

[1] Presione la tecla de menu
Aparece el menu Configuracion.
m Para salir del menu Configuracion, presione nuevamente la tecla de menu

Se mostraran los parametros de soldadura actuales.
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Visién general (1) ) 3) 4) (5) (6) 7) (8) )

| | | | | | | | |
- | e | axe [NV | g =| 08 | By

LEE ]

Pulse frequency
P FP Pulse Pro
Start current time

End current time

Tacking

Pulse frequency

P FP Pulse Pro

(14) (13) (12) (11) (10)

Ele- Descripcion
mento

(1) Menu TIG
para establecer los parametros TIG para TIG con CC y TIG con CA

(2) Menu Electrodo
para configurar los parametros del electrodo

(3) Menu CEL
para configurar los parametros para la soldadura por electrodo con electrodos
celuldsicos

(4) Configuraciones de ignicién y modo
para configurar los
- Parametros de cebado
- Monitoreo del arco
- Predeterminados del modo de operacién

(5) Menu Gas
para ajustar los parametros del gas protector

(6) Configuraciones del componente
para configurar el modo de la unidad de enfriamiento
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Menus y
parametros cam-
biantes

(7)

Menu Trabajo

(solo si esta presente el paquete de funcion FP Job)
- para guardar, cargar y eliminar trabajos

- para asignar EasyJobs al botén Favoritos

ES-MX

(8)

Predeterminados
para configurar la
- Pantalla:
establece la retroiluminacion de la pantalla, idiomas, fecha y hora,
parametros adicionales de la pantalla
- Sistema:
restablece las configuraciones de fabrica, restablece la contrasefia del sitio
web, realiza la alineacion derecha/izquierda
- Red:
Bluetooth activado, configurar dispositivos Bluetooth
- Gestion de usuarios:
crear usuario / vision general, crear rol / vision general, servidor CENTRUM
- Administracién

(9)

Informacioén del sistema
para ver informacion del equipo tal como la version de software o la direccién IP
(si la fuente de poder esta integrada a una red)

(10)

Barra de desplazamiento
(si existen varios parametros)

(11)

Menus disponibles
La cantidad de menus disponibles puede variar segun la versién de firmware y
las opciones disponibles.

(12)

Valor, unidad

(13)

Parametros de configuracion

Segun el menu seleccionado y las configuraciones actuales para el proceso de
soldadura y el modo de operacion, los parametros que no son relevantes se
muestran en gris y no se pueden seleccionar.

(14)

Indicacion del menu actualmente seleccionado
Considerando las configuraciones actuales para el proceso de soldadura vy el
modo de operacion

*%

- |

Menu actualmente ajustado (fondo azul)
Posicion del menu actualmente seleccionado

|| Start current time 0.30s ”

Parametro seleccionado

Menu seleccionado

|| Start current time m I

Establezca el parametro

Cambie el parametro
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Seleccionar un menu
Si se selecciona un parametro (marco azul, fondo blanco):

Gire el dial de ajuste hasta que el menu de nivel superior del parametro esté sel-
eccionado

[2] Presione el dial de ajuste

El fondo del menu seleccionado se torna azul.

E| Gire el dial de ajuste y seleccione el menu deseado (fondo azul)
Parametros de configuracién
E| Presione el dial de ajuste en el menu seleccionado

Se selecciona el primer parametro del menu.

Gire el dial de ajuste y seleccione el parametro deseado
Presione el dial de ajuste para cambiar el parametro

[=] [=]

El fondo del menu seleccionado se torna azul.

Gire el dial de ajuste y establezca el valor del parametro

El cambio en el valor del parametro tiene efecto de inmediato

Presione el dial de ajuste para seleccionar otros parametros



El menu TIG

Parametros en el
menu TIG con CC

Grapado
Funcion de grapado — duracién de la corriente de soldadura pulsada al comienzo del
grapado

desactivado / 0.1 - 9.9 s / activado
Configuracion de fabrica: desactivado

activado
La corriente de soldadura pulsada sigue hasta el final del proceso de grapado

0.1-99s

El tiempo establecido comienza con la fase UpSlope. Después de que haya transcurrido
el tiempo establecido, la soldadura continua con una corriente de soldadura constante;
los parametros de pulsado, si existen, estan disponibles

desactivado
La funcioén de grapado esta desactivada

06:55

19.09.2019

El indicador del grapado (TAC) de la barra de estado de la pantalla se enciende si se ha
establecido un valor.

Frecuencia de pulsos

Desactivado / 0.20 - 2000 Hz (10,000 Hz con opcién de FP Pulse Pro)
Configuracion de fabrica: desactivado

iIMPORTANTE! Si la frecuencia de pulsos se establece en ,desactivado®, los
parametros de corriente basica y ciclo de trabajo no se pueden seleccionar.

La frecuencia de pulsos establecida también se usa para la corriente reducida.

07:01

19.09.2019

El indicador de pulso de la barra de estado de la pantalla se enciende si se ha especifi-
cado un valor para la frecuencia de pulsos.

FP Pulse Pro
Para establecer los parametros de corriente basica y ciclo de trabajo

Corriente basica

0 - 100 % (de la corriente de red |4)
Configuracion de fabrica: 50 %

Ciclo de trabajo
Relacién de la duracion del pulso con la duracion de la corriente basica en los casos en
que se ha establecido una frecuencia de pulsos

10-90 %
Configuracion de fabrica: 50 %
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Forma de onda de pulso
Para optimizar la presion del arco voltaico

Rectangulo duro / Rectangulo suave / Sine
Configuracion de fabrica: Rectangulo duro

Rectangulo duro:

forma de onda rectangular pura;

ruido de arco voltaico ligeramente mas alto. Cambios de corriente rapidos
Se utiliza para soldadura Orbital, por ejemplo

Rectangulo suave:

forma de onda rectangular con precipitaciéon de borde disminuida, para reduccién de
ruido en comparacioén con la forma de onda rectangular pura;

aplicaciones universales

Sine:

forma de onda sinusoidal (configuracién predeterminada para ruido bajo y arco voltaico
estable);

se utiliza para cordones de soldadura de esquinas y aplicaciones de soldadura de cubri-
miento, por ejemplo

La optimizacion de la presion del arco tiene los siguientes efectos:

- Se moja mejor el bafio de fusién (soldadura mejorada de los cordones a tope o los
cordones en rincones)

- Aumento de la corriente o caida de la corriente lentos (especialmente con cordones
de garganta, aceros de alta aleacion o aplicaciones de recargue, el material de
aporte de soldadura o el bafo de fusidon no es empujado hacia afuera)

- Soldadura mas suave gracias a formas de onda mas suaves

Forma de onda de corriente basica
Para optimizar la presion del arco

Rectangulo duro / Rectangulo suave / Sine
Configuracion de fabrica: Rectangulo duro

Rectangulo duro:

forma de onda rectangular pura;

ruido de arco voltaico ligeramente mas alto. Cambios de corriente rapidos
Se utiliza para soldadura Orbital, por ejemplo

Rectangulo suave:

forma de onda rectangular con precipitacion de borde disminuida, para reduccién de
ruido en comparacion con la forma de onda rectangular pura;

aplicaciones universales

Sine:

forma de onda sinusoidal (configuracién predeterminada para ruido bajo y arco voltaico
estable);

se utiliza para cordones de soldadura de esquinas y aplicaciones de soldadura de cubri-
miento, por ejemplo

Tiempo de corriente inicial
El tiempo de corriente inicial especifica la duracién de la fase de corriente inicial.

desactivado/0.01-30.0 s
Configuracion de fabrica: desactivado

iIMPORTANTE! El tiempo de corriente inicial solo se aplica al modo de operacion de 2
tiempos y a la soldadura por puntos. En el modo de operacién de 4 tiempos, la duracion
de la fase de corriente inicial se controla usando el pulsador de la antorcha.




Tiempo de corriente final
El tiempo de corriente final especifica la duracion de la fase de corriente final.

ES-MX

desactivado /0.01-30 s
Configuracion de fabrica: desactivado

iIMPORTANTE! El tiempo de corriente final solo se aplica al modo de operacion de 2
tiempos y a la soldadura por puntos. En el modo de operacién de 4 tiempos, la duracion
de la fase de corriente final se controla usando el pulsador de la antorcha (ver ,Modos
de operacion TIG®).

Corriente de inclinacion reducida
Para configurar los parametros de corriente reducida de Slope1 y Slope2

Corriente reducida de Slope1

desactivado /0.01-30 s
Configuracion de fabrica: desactivado

Si se ha ingresado un valor de tiempo para el parametro de corriente reducida Slope1, la
reduccion de corriente a corto plazo o el incremento de corriente no son abruptos, sino
que son lentos y se adaptan a la curva de corriente deseada.

Esto reduce los efectos negativos en el corddn de soldadura y el componente, espe-
cialmente para aplicaciones de aluminio.

Corriente reducida de Slope2

desactivado/0.01-30 s
Configuracion de fabrica: desactivado

Si se ha ingresado un valor de tiempo para el parametro de corriente reducida de Slo-
pe2, la adaptacion de la corriente reducida a la corriente de soldadura no es abrupta,
sino que es lenta y se adapta a la curva de corriente deseada.

Por ejemplo, durante un incremento de corriente, el bafio de fusion se calienta lenta-
mente, y no de forma abrupta. Esto permite que el bafo de fusion suelte el gas y reduce
los poros durante la soldadura de aluminio.

Tiempo de punteado
(modo de soldadura por puntos Unicamente)

0.02-120s
Configuracion de fabrica: 5.0 s
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Frecuencia de pulsos

Desactivado / 0.20 - 2000 Hz (10,000 Hz con opcién de FP Pulse Pro)
Configuracion de fabrica: desactivado

iIMPORTANTE! Si la frecuencia de pulsos se establece en ,desactivado®, los
parametros de corriente basica y ciclo de trabajo no se pueden seleccionar.

La frecuencia de pulsos establecida también se usa para la corriente reducida.

07:29

19.09.2019

El indicador de pulso de la barra de estado de la pantalla se enciende si se ha especifi-
cado un valor para la frecuencia de pulsos.

FP Pulse Pro
Para establecer los parametros de corriente basica y ciclo de trabajo

Corriente basica

0 - 100 % (de la corriente de red 11)
Configuracioén de fabrica: 50 %

Ciclo de trabajo
Relacion de la duracién del pulso con la duraciéon de la corriente basica en los casos en
que se ha establecido una frecuencia de pulsos

10-90 %
Configuracion de fabrica: 50 %

Tiempo de corriente inicial
(solo en el modo de operacién de 2 tiempos y durante la soldadura por puntos)
El tiempo de corriente inicial especifica la duracién de la fase de corriente inicial.

desactivado/0.01-30.0 s
Configuracion de fabrica: desactivado

iIMPORTANTE! El tiempo de corriente inicial solo se aplica al modo de operacion de 2
tiempos y a la soldadura por puntos. En el modo de operacién de 4 tiempos, la duracion
de la fase de corriente inicial se controla usando el pulsador de la antorcha.

Tiempo de corriente final
(solo en el modo de operacién de 2 tiempos y durante la soldadura por puntos)
El tiempo de corriente final especifica la duracion de la fase de corriente final.

desactivado /0.01-30 s
Configuracion de fabrica: desactivado

iIMPORTANTE! El tiempo de corriente final solo se aplica al modo de operacion de 2
tiempos y a la soldadura por puntos. En el modo de operacién de 4 tiempos, la duracion
de la fase de corriente final se controla usando el pulsador de la antorcha (ver ,Modos
de operacion TIG*).

Corriente de inclinacién reducida
Para configurar los parametros de corriente reducida de Slope1 y Slope2




Corriente reducida de Slope1

desactivado /0.01-30 s
Configuracion de fabrica: desactivado

ES-MX

Si se ha ingresado un valor de tiempo para el parametro de corriente reducida Slope1, la
reduccion de corriente a corto plazo o el incremento de corriente no son abruptos, sino
que son lentos y se adaptan a la curva de corriente deseada.

Esto reduce los efectos negativos en el corddn de soldadura y el componente, espe-
cialmente para aplicaciones de aluminio.

Corriente reducida de Slope2

desactivado /0.01-30 s
Configuracion de fabrica: desactivado

Si se ha ingresado un valor de tiempo para el parametro de corriente reducida de Slo-
pe2, la adaptacion de la corriente reducida a la corriente de soldadura no es abrupta,
sino que es lenta y se adapta a la curva de corriente deseada.

Por ejemplo, durante un incremento de corriente, el bafio de fusién se calienta lenta-
mente, y no de forma abrupta. Esto permite que el bafo de fusion suelte el gas y reduce
los poros durante la soldadura de aluminio.

Tiempo de punteado
(modo de soldadura por puntos Unicamente)

0.02-120s
Configuracion de fabrica: 5.0 s

Frecuencia de CA

Syn /40 - 250 Hz
Configuracion de fabrica: 60 Hz

Sinc

Configuracion para soldadura sincrénica (soldadura simultanea a ambos lados con 2
fuentes de poder)

En la soldadura sincrénica, la frecuencia de CA de ambas fuentes de poder debe estar
configurada en ,Sinc".

La soldadura sincrénica se usa en materiales espesos para lograr una tasa de depo-
sicion elevada y reducir las inclusiones durante la soldadura.

iIMPORTANTE! Debido a las fases del voltaje de entrada, en algunos casos la sincroni-
zacion de las dos fuentes de poder no se puede realizar adecuadamente.

En este caso, retire la clavija para la red de la fuente de poder, girela 180° y vuelva a
conectarla.

Arco de baja frecuencia
suave y ancho con aportacion de calor superficial

Arco enfocado de alta frecuencia
con aportacion de calor profunda
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Efecto de la frecuencia de CA sobre la forma de onda:

[1.1] .
B

60 Hz 120 Hz

Compensacion de corriente CA

-70a +70 %
Configuracion de fabrica: 0 %

+70 %

Arco voltaico amplio con baja aportacion de calor
Alto estrés en el electrodo de tungsteno

Buena limpieza de superficie

-70 %

Arco voltaico estrecho con alta aportacién de calor
Bajo estrés en el electrodo de tungsteno

Muy poca limpieza de superficie

Efecto de la compensacion de corriente CA sobre la forma de onda:

JF |_ — ')

0 +70% -70%

n
~

* Configuracion de fabrica: 0 (corresponde a un cambio a negativo de 10 %)

Forma de onda de media-onda positiva

Rectangulo duro / Rectangulo suave / Triangulo / Sine
Configuracion de fabrica: Sine

Rectangulo duro
forma de onda rectangular pura (arco estable pero ruidoso)

Rectangulo suave:

forma de onda rectangular con precipitacion de borde disminuida, para reduccién de

ruido en comparacion con la forma de onda rectangular pura

Triangulo
mayores picos de corriente para mas presion del arco voltaico

Sine
configuracién predeterminada para arco voltaico de bajo ruido

Forma de onda de media-onda negativa

Rectangulo duro / Rectangulo suave / Triangulo / Sine
Configuracion de fabrica: Rectangulo suave



Rectangulo duro
forma de onda rectangular pura (arco estable pero ruidoso)

ES-MX

Rectangulo suave:
forma de onda rectangular con precipitaciéon de borde disminuida, para reduccién de
ruido en comparacién con la forma de onda rectangular pura

Triangulo
mayores picos de corriente para mas presion del arco voltaico

Sine
configuracion predeterminada para arco voltaico de bajo ruido y estable
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Tiempo de corriente inicial
Arranque en caliente

0.0-20s
Configuracion de fabrica: 0.5 s

Para obtener optimos resultados de soldadura, a veces sera necesario ajustar la funcién
HotStart.

Beneficios:

- Propiedades de ignicidon mejoradas, incluso al usar electrodos con propiedades de
ignicion escasas

- Mejor fusidon del material base en la fase de puesta en servicio, lo que significa
menos defectos de cerrado en frio

- Evita en gran medida las inclusiones de escoria

Caract.
Para seleccionar caracteristicas

Constante | / 0.1 - 20.0 A/V / Constante P
Configuracion de fabrica: Constante |

con-20A/V (1 Linea de carga para electrodos
(2) Linea de carga para electrodos en
que la longitud de arco aumenta
(3) Linea de carga para electrodos en
que la longitud de arco disminuye
(4) Caracteristica para el ajuste de
parametros constante | (corriente
— de soldadura constante)
;:’5’ {7}2',:7: (5) Caracteristica para el ajuste de
0 100 200 300 400 1(A) parametros 0.1 - 20.0 (curva
caracteristica descendente con
inclinacion ajustable)
(6) Caracteristica para el ajuste de
parametros constante P (potencia
de soldadura constante)

Caracteristicas ajustables

(7) Ejemplo de dinamica preestablecida en que la caracteristica (4) es seleccionada
(8) Ejemplo de dinamica preestablecida en que la caracteristica (5) o (6) es sel-
eccionada

Constante | (corriente de soldadura constante)

- Si se establece la caracteristica constante |, la corriente de soldadura se mantendra
constante, independientemente de la tension del arco. Esto tiene como resultado
una caracteristica vertical (4).

- La configuracion es particularmente adecuada para
electrodos de rutilo,
electrodos basicos,
ranurado con antorcha (configure la dinamica en 100 para ranurado con antorcha).



0.1 - 20.0 A/V (curva caracteristica descendente con inclinacion ajustable)

- La configuracion 0.1 - 20.0 se usa para establecer una curva caracteristica descen-
dente (5). El rango de configuraciéon es de 0.1 A/V (muy inclinada) a 20 A/ V (muy
plana).

La configuracion de una curva caracteristica de fuente de corriente descendente en
plano (5) solo es recomendable para electrodos celuldsicos.

jOBSERVACION!

Al configurar una curva caracteristica de fuente de corriente descendente en
plano (5), establezca la dindmica en un valor superior.

ES-MX

Constante P (potencia de soldadura constante)

- Si se establece la caracteristica constante P, la potencia de soldadura se mantiene
constante, independientemente de la tension de soldadura y la corriente de solda-
dura. Esto tiene como resultado una caracteristica hiperbdlica (6).

- Esta configuracion es particularmente adecuada para electrodos celuldsicos.

jOBSERVACION!

Si hay problemas con un electrodo que tiende a ,,adherirse®, establezca la
dinamica en un valor superior.

| (8) (1) Linea de carga para electrodos
v (V‘) (a)&,’} (2) Linea de carga para electrodos en
0 1 *(6) que la longitud de arco aumenta
0 | “\ 1 —-—0 (3) Linea de carga para electrodos en
W | /f)égf.:\/(b)// () que la Ior;g?tud de arco .disminuye
— (5) == T (C)/ _B) (4) Caracteristica para el ajuste de
T g B % parametros constante | (corriente
21— © de soldadura constante)
10 F DTS (5) Caracteristica para el ajuste de
‘ s parametros 0.1 - 20.0 (curva
© a0 | 200 300 w0 1 caracteristica descendente con
| -50% 1+ Dynamik inclinacion ajustable)

Ejemplo de configuraciones: |1 = 250 A, dinamica = (6) Car,aCtenStlca para el ajuste de .
50 parametros constante P (potencia

de soldadura constante)

(7) Ejemplo de dinamica preestablecida en que la caracteristica (4) es seleccionada
(8) Ejemplo de dinamica preestablecida en que la caracteristica (5) o (6) es sel-
eccionada

(a) Punto de trabajo en que la longitud de arco es larga
(b) Punto de trabajo cuando la corriente de soldadura I1 es establecida
(c) Punto de trabajo en que la longitud de arco es corta

Las caracteristicas (4), (5) y (6) que se muestran aqui se aplican al usar un electrodo
cuya caracteristica se corresponde a la linea de carga (1) a una longitud de arco deter-
minada.

Segun qué corriente de soldadura (1) se haya establecido, el punto de interseccion
(punto de trabajo) de las caracteristicas (4), (5) y (6) sera desplazado a lo largo de la
linea de carga (1). El punto de trabajo proporciona informacién sobre la tensién de sold-
adura real y la corriente de soldadura real.
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Cuando la corriente de soldadura (1) se establece permanentemente, el punto de tra-

bajo puede migrar por las caracteristicas (4), (5) y (6) segun la tensién de soldadura de
ese momento en el tiempo.

La tension de soldadura U depende de la longitud de arco.
Si la longitud de arco cambia (por €j., de acuerdo con la linea de carga (2)), el punto de
trabajo resultante sera aquel en que la caracteristica correspondiente (4), (5) o (6) corta

la linea de carga (2).

Para las caracteristicas (5) y (6), si se establece un valor constante para |4, la corriente
de soldadura (I) también sera menor o mayor segun la tensién de soldadura.

Voltaje de ruptura
Limitacion de tension de soldadura

20-90V
Configuracion de fabrica: 20 V

La longitud de arco voltaico depende de la tensién de soldadura. Para finalizar el pro-
ceso de soldadura, generalmente es necesario elevar significativamente el electrodo
lejos del componente. Con este parametro, la tension de soldadura se puede limitar a un
valor que hace posible finalizar la operacién de soldadura con solo elevar levemente el
electrodo.

jOBSERVACION!

Si, durante la soldadura, descubre con frecuencia que la operacion de soldadura
se finaliza involuntariamente, aumente el valor del parametro de voltaje de ruptura.

Anti-Stick

activado / desactivado
Configuracion de fabrica: activado

A medida que el arco se acorta, la tensién de soldadura puede caer tan lejos que el
electrodo tendera a adherirse. Esto también puede hacer que el electrodo se queme.

Para evitar que se queme el electrodo, se activa la funcion Anti-Stick. Si el electrodo
comienza a adherirse, la fuente de poder apaga inmediatamente la corriente de solda-
dura. Después de que el electrodo ha sido separado del componente, el proceso de
soldadura se puede continuar sin problemas.

Frecuencia de CA
solo para soldadura por electrodo con CA (polaridad del parametro de soldadura = CA)

40 - 250 Hz
Configuracion de fabrica: 60 Hz




El menu CEL

Parametros en el
menu CEL
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Tiempo de corriente inicial
Arranque en caliente

0.0-20s
Configuracion de fabrica: 0.5 s

Para obtener 6ptimos resultados de soldadura, a veces sera necesario ajustar la funcion
HotStart.

Beneficios:

- Propiedades de ignicidon mejoradas, incluso al usar electrodos con propiedades de
ignicion escasas

- Mejor fusidon del material base en la fase de puesta en servicio, lo que significa
menos defectos de cerrado en frio

- Evita en gran medida las inclusiones de escoria

Voltaje de ruptura
Limitacion de tension de soldadura

20-90V
Configuracion de fabrica: 20 V

La longitud de arco voltaico depende de la tension de soldadura. Para finalizar el pro-
ceso de soldadura, generalmente es necesario elevar significativamente el electrodo
lejos del componente. Con este parametro, la tension de soldadura se puede limitar a un
valor que hace posible finalizar la operacion de soldadura con solo elevar levemente el
electrodo.

jOBSERVACION!

Si, durante la soldadura, descubre con frecuencia que la operacion de soldadura
se finaliza involuntariamente, aumente el valor del parametro de voltaje de ruptura.

Anti-Stick

activado / desactivado
Configuracion de fabrica: activado

A medida que el arco se acorta, la tensién de soldadura puede caer tan lejos que el
electrodo tendera a adherirse. Esto también puede hacer que el electrodo se queme.

Para evitar que se queme el electrodo, se activa la funciéon Anti-Stick. Si el electrodo
comienza a adherirse, la fuente de poder apaga inmediatamente la corriente de solda-
dura. Después de que el electrodo ha sido separado del componente, el proceso de
soldadura se puede continuar sin problemas.
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Cebado de alta frecuencia

activado / desactivado / Toque de alta frecuencia / Externo
Configuracion de fabrica: activado

activado
El cebado de alta frecuencia se activa cuando se inicia la soldadura

desactivado
No hay cebado de alta frecuencia cuando se inicia la soldadura.
En este caso, la soldadura comienza con el cebado por contacto.

Toque de alta frecuencia

El proceso de soldadura se inicia al tocar brevemente el componente con el electrodo de
tungsteno. El cebado de alta frecuencia ocurre después de que ha transcurrido el tiempo
de retardo del cebado AF.

Externo
Comienza con ayuda externa de cebado, por ejemplo, la soldadura con chorro de
plasma

d " Dc- HF 19.1}9?2?0:;:

El indicador de cebado AF de la barra de estado de la pantalla se enciende si el cebado
AF se ha fijado en Encendido.

/\  {PRECAUCION!

Riesgo de lesiones debido al impacto ocasionado por descarga eléctrica

Aunque los equipos de Fronius cumplen con todos los estandares relevantes, el cebado

de alta frecuencia puede transmitir descargas eléctricas inofensivas pero notables bajo

ciertas circunstancias.

» Use ropa de proteccion prescrita, especialmente guantes!

» Use Unicamente juegos de cables TIG adecuados, completamente intactos y sin
dafios!

» iNo trabaje en entornos humedos o mojados!

» jTenga cuidado especial al trabajar en andamios, plataformas de trabajo, en posicio-
nes forzadas (soldadura fuera de posicién), asi como en areas estrechas, de dificil
acceso o expuestas!

Tiempo de retardo de cebado de alta frecuencia
Duracion hasta que el cebado de alta frecuencia ocurre después de tocar el componente
con el electrodo de tungsteno.

0.1-50s
Configuracion de fabrica: 1.0 s

Cebado con cambio de polaridad
(transformadores de soldadura MagicWave unicamente)

Para optimizar la secuencia de cebado en la soldadura TIG con CC, la polaridad se
revierte por poco tiempo cuando comienza la soldadura. Emergen electrones del compo-
nente y golpean el electrodo de tungsteno. El resultado es que el electrodo de tungsteno



Monitorizacion
del arco

se calienta rapidamente, lo cual en si mismo es una condicién previa esencial para un
6ptimo desempeio de cebado.

ES-MX

activado / desactivado
Configuracion de fabrica: desactivado

iIMPORTANTE! El cebado con cambio de polaridad no se recomienda para soldar hojas
de bajo calibre.

Tiempo de espera de ignicion
El tiempo de espera de ignicidn hasta una desconexion de seguridad tras un intento fall-
ido de ignicion.

0.1-99s
Configuracion de fabrica: 5 s

iIMPORTANTE! El tiempo de espera de ignicion es una funcion de seguridad y no se
puede desactivar.

La descripcion de la funcion de tiempo de espera de ignicion se puede encontrar en la
seccion "soldadura TIG".

Tiempo de ruptura del arco
Duracién hasta la desconexién de seguridad tras una ruptura del arco

Si después de una ruptura del arco no hay arco establecido dentro del periodo de
tiempo especificado aqui, el transformador de soldadura corta automaticamente.

Para comenzar nuevamente el proceso de soldadura, presione cualquier tecla del panel
de control o el pulsador de la antorcha.

0.00-2.00s
Configuracion de fabrica: 0.20 s

Monitorizacién de ruptura del arco
La reaccion si no hay arco establecido dentro del periodo de tiempo de ruptura del arco

ignorar / Error
Configuracion de fabrica: ignorar

ignorar
La interrupcion es ignorada.

Error
Un mensaje de error, que debe ser aceptado, aparece en el transformador de soldadura.
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Pulsador de la antorcha
La soldadura comienza utilizando el pulsador de la antorcha

activado / desactivado
Configuracion de fabrica: activado

activado
La soldadura se inicia a través del pulsador de la antorcha

desactivado

La soldadura se inicia al tocar el componente con el electrodo de tungsteno;
especialmente adecuado para antorchas de soldadura sin un pulsador de la antorcha, y
la secuencia de cebado depende de los parametros de cebado

09:04

19.09.2019

La pantalla muestra el simbolo para el pulsador de la antorcha desactivado en la barra
de estado, y la seleccion del modo de operacion esta desactivada.

Voltaje de ruptura del arco

para establecer un valor de voltaje en el cual el proceso de soldadura puede finalizarse
al levantar ligeramente la antorcha TIG.

Mientras mayor sea el voltaje de ruptura, mas se podra elevar el arco.

El voltaje de ruptura del arco voltaico se almacena junto para el modo de operacién de 2
tiempos, de 4 tiempos y la operacion con un mando a distancia con pedal.

Si el parametro “pulsador de la antorcha” esta establecido como “desactivado”, el valor
se almacena por separado.

desactivado /6.0 - 90.0 V
Configuracion de fabrica: desactivado

Sensibilidad Comfort Stop
El parametro solo esta disponible si el parametro “pulsador de la antorcha” esta “desac-
tivado”.

desactivado /0.1 -10.0V
Configuracion de fabrica: desactivado

Al final de la operacién de soldadura, la corriente de soldadura se apaga automatica-
mente si la longitud de arco se incrementa por encima de una cantidad definida. Esto
evita que el arco sea innecesariamente largo al levantar la antorcha TIG.
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Soldadura
Al final de la accidn de soldadura, levante brevemente la antorcha de soldadura

La longitud de arco se incrementa significativamente.

Baje la antorcha de soldadura
- Lalongitud de arco se reduce significativamente
- Lafuncién Comfort ha sido activada

Mantenga la antorcha de soldadura a la misma altura
- La corriente de soldadura disminuye continuamente (Down-Slope).
- Elarco se apaga.

iIMPORTANTE! El Down-Slope se fija previamente y no puede ajustarse.

Levante la antorcha de soldadura del componente
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El menu gas

Parametros en el

" Preflujo de gas
menu gas

Duracion del preflujo de gas

0.0-99s
Configuracion de fabrica: 0.4 s

Postflujo de gas
Duracién del postflujo de gas

automatico/0-60 s
Configuracion de fabrica: automatico

automatico
Dependiendo del didmetro del electrodo y de la corriente de soldadura, el transformador
de soldadura calcula el tiempo de postflujo de gas dptimo y lo ajusta automaticamente.
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Parametros en el
menu Componen-
tes
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Modo de operacion de la refrigeracion
para controlar la refrigeracion

eco / automatico / activado / desactivado
Configuracion de fabrica: automatico

automatico

Cuando se inicia la soldadura, la unidad de enfriamiento comienza a operar (el ventila-
dor y la bomba de refrigeracion estan funcionando).

Después de la soldadura, la unidad de enfriamiento continta funcionando durante 2 min-
utos. La refrigeracion se apaga después de estos 2 minutos.

activado

Servicio continuo

En cuanto la fuente de poder se enciende, la unidad de enfriamiento comienza a operar
(el ventilador y la bomba de refrigeracion estan funcionando permanentemente)

desactivado
No hay operacion, incluso cuando se inicia la soldadura

eco
La bomba de refrigeracion arranca cuando comienza la soldadura.

El ventilador comienza a funcionar a una temperatura de retorno del refrigerante de 40
°C (104 °F) (anicamente en conjunto con la opcién de sensor de temperatura del flujo).

Al llenar el juego de cables de la antorcha, la bomba de refrigeracion continda funcion-
ando durante 10 segundos una vez que la tasa de flujo es > 0.7 I/m.

Una vez que se detiene la soldadura, la refrigeracion continua funcionando durante al
menos 15 segundos mas. Tan pronto como la temperatura de retorno del refrigerante es
<40 °C, larefrigeracioén se detiene.

La cantidad maxima de tiempo posterior al funcionamiento es de 2 minutos.

Tiempo de filtro del sensor de flujo

(unicamente si la opcion de la sonda de temperatura esta presente en la refrigeracién)
para establecer el tiempo desde el momento en que el sensor de flujo responde hasta
que se produce un mensaje de advertencia

5-25s
Configuracion de fabrica: 10 s

Nivel de advertencia del caudal liquido de refrigeracién

(solo si la opcién de sensor de temperatura del flujo esta presente en la unidad de
enfriamiento)

Si el parametro es activado, se genera una advertencia si no se alcanza el valor ingres-
ado.

desactivado/0.75/0.8/0.85/0.9/0.95
Configuracion de fabrica: desactivado
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Vaciado del juego
de cables de la
antorcha
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Vaciar/llenar el juego de cables de la antorcha
(Unicamente en conjunto con una refrigeraciéon MultiControl CU 600t /MC o CU 600t
MV/MC)

Funcién para drenar y llenar el juego de cables de la antorcha, por ejemplo, al cargar el
cuello antorcha.

A continuacién se muestra una descripcion de las dos funciones.

Requisitos previos para vaciar el juego de cables de la antorcha:

- Refrigeracion MultiControl presente

- Modo de operacion de refrigeracion = eco o auto

- El transformador de soldadura no debe estar en modo de soldadura

- Eljuego de cables de la antorcha no debe estar en el proceso de ser llenado a
través de la funcion ,Llenar juego de cables de la antorcha®

- El cuello antorcha debe estar instalado

- Eljuego de cables de la antorcha debe estar conectado correctamente

El juego de cables de la antorcha puede ser vaciado a través del menu Configuracién
del transformador de soldadura o al ingresar una combinacién de teclas en la antorcha
TIG.

Comenzar a través del menu Configuracion

E| Acceda al menu Configuracion
a
MENU

E| Seleccione la configuracion del componente

L=

Seleccione ,Vaciar/llenar juego de cables de la antorcha®:
Gire y presione el dial de ajuste

E Asegurese de que la antorcha de soldadura ha sido conectada correctamente
[5] Seleccione ,Comenzar”



Llenado del juego
de cables de la
antorcha

Comenzar a través de la combinacion de teclas en la antorcha de soldadura

E| Mantenga presionada la tecla LED

ES-MX

Mantenga presionada la tecla Abajo
(-) durante 2 segundos

|
:
|
128
:
|
|

* Presione la tecla de reduccion intermedia para
interrumpir el proceso

Si la temperatura del liquido de refrigeracién es demasiado alta, primero tendra que
esperar a que se enfrie el liquido de refrigeracion (fase de enfriamiento). Durante esta
fase de enfriamiento, el LED en la antorcha de soldadura destellara aproximadamente
cada 2 segundos.

El proceso de vaciado comenzara en cuanto la temperatura del liquido de refrigeracion
sea lo suficientemente baja. Se necesitan aproximadamente 30 segundos para vaciar el
juego de cables de la antorcha. Durante este tiempo, el LED en la antorcha de solda-
dura destellara aproximadamente cada segundo.

Cuando el proceso de vaciado ha sido completado con éxito, se muestra una confir-
macion de este efecto.

El cuello antorcha ahora pude ser cambiado.

Apague el transformador de soldadura antes de cambiar el juego de cables de la antor-
cha.

iIMPORTANTE! ;No es posible realizar operaciones de soldadura con un juego de
cables de la antorcha vacio!

Requisitos previos para llenar el juego de cables de la antorcha:

- Refrigeracion MultiControl presente

- Modo de operacion de refrigeracion = eco o auto

- Eljuego de cables de la antorcha no debe estar en el proceso de ser vaciado a
través de la funcion ,Vaciar juego de cables de la antorcha®

- Eljuego de cables de la antorcha debe estar conectado correctamente

- El cuello antorcha debe estar instalado

El juego de cables de la antorcha puede ser llenado a través del menu Configuracion del
transformador de soldadura o al ingresar una combinacion de teclas en la antorcha TIG.

Comenzar a través del menu Configuracion

|I| Acceda al menu Configuracion

A
MENU
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E| Seleccione la configuracion del componente

L=

Seleccione ,Vaciar/llenar juego de cables de la antorcha®:
Gire y presione el dial de ajuste

Se mostrara una nota si el juego de cables de la antorcha esta vacio.

Asegurese de que la antorcha de soldadura esté conectada correctamente y que el
cuello antorcha esté instalado correctamente

[=]

Presione el botdn test de gas

-\

)

[]

Comenazar a través de la combinacion de teclas en la antorcha de soldadura

|I| Mantenga presionada la tecla LED

|Z| Mantenga presionada la tecla Arriba
(+) durante 2 segundos

* Presione la tecla de reduccion intermedia para
interrumpir el proceso

Se inicia el proceso de llenado. Se necesitan aproximadamente 30 segundos para llenar
el juego de cables de la antorcha. Durante este tiempo, el LED en la antorcha de solda-
dura destellara aproximadamente cada segundo.

Cuando el proceso de llenado es completado con éxito, se muestra una confirmaciéon de
este efecto.

iIMPORTANTE! Antes de comenzar a soldar de nuevo, verifique el modo de operacion
de la refrigeracion y, si es necesario, aplique el valor correcto para la tarea que se va a
realizar.



El menu Trabajo

Guardar un tra-
bajo

Guardar un tra-
bajo a través del
menu Trabajo

ES-MX

Cuando se guardan los trabajos, se guardan el proceso de soldadura y todas las confi-
guraciones en los parametros de soldadura y los respectivos menus de configuracion.

Al crear trabajos, también DEBE por lo tanto tener en cuenta los parametros de solda-
dura de los menus de configuracion.

Los trabajos se pueden guardar de dos formas:
- Guardar trabajo a través del menu Trabajo
- Guardar trabajo usando el dial de ajuste

Establezca el proceso de soldadura, el modo, los parametros de soldadura y los
parametros de configuracion

Presione la tecla de menu

[~]

a
MENU
Gire el dial de ajuste y seleccione el menu Trabajo
Presione el dial de ajuste
Gire el dial de ajuste y seleccione ,Guardar trabajo como...”

[=] [] [2] [«]

Presione el dial de ajuste
Aparece informacién general sobre los parametros mas importantes.

Seleccione ,Mas"” (gire el dial de ajuste y presionelo)
Gire el dial de ajuste:

Sobrescribir el trabajo existente

(después de presionar el dial de ajuste, aparece un mensaje de confirmacion que
pregunta si realmente desea sobrescribir el trabajo)

o]

Crear trabajo nuevo

Presione el dial de ajuste; aparece el primer numero de Job disponible.

[e] Seleccione nimero de Job (gire el dial de ajuste y presionelo)
Seleccione ,Mas"” (gire el dial de ajuste y presionelo)

Se muestra el teclado.

|E Gire y presione el dial de ajuste para ingresar un nombre para el trabajo
@ Seleccione ,Mas"” (gire el dial de ajuste y presionelo)

Aparece un mensaje para confirmar que el trabajo se ha guardado.

|E| Seleccione ,Finalizar (gire el dial de ajuste y presionelo)
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Guardar un tra-
bajo usando el
dial de ajuste

Cargar un trabajo

108

Establezca el proceso de soldadura, el modo, los parametros de soldadura y los
parametros de configuracion

[2] Presione el dial de ajuste durante méas de 3 segundos
Aparece informacién general sobre los parametros mas importantes.

E| Seleccione ,Mas"” (gire el dial de ajuste y presionelo)
[4] Gire el dial de ajuste:

Sobrescribir el trabajo existente

(después de presionar el dial de ajuste, aparece un mensaje de confirmacién que
pregunta si realmente desea sobrescribir el trabajo)

o}

Crear trabajo nuevo

Presione el dial de ajuste; aparece el primer nimero de Job disponible.

E| Seleccione numero de Job (gire el dial de ajuste y presiénelo)
[6] Seleccione ,Mas" (gire el dial de ajuste y presionelo)

Se muestra el teclado.

Gire y presione el dial de ajuste para ingresar un nombre para el trabajo
Seleccione ,Mas"” (gire el dial de ajuste y presionelo)

Aparece un mensaje para confirmar que el trabajo se ha guardado.

|E| Seleccione ,Finalizar“ (gire el dial de ajuste y presionelo)

La funcién de cargar trabajo se puede usar para cargar los datos para un trabajo o un
EasyJob guardado en los parametros de soldadura.

Los datos relevantes del trabajo se pueden modificar, guardar como un nuevo trabajo o
EasyJob, o usar para comenzar a soldar.

E| Presione la tecla de menu

a
MENU

E| Gire el dial de ajuste y seleccione el menu Trabajo
[3] Presione el dial de ajuste

E| Gire el dial de ajuste y seleccione ,Cargar trabajo...”
[5] Presione el dial de ajuste

Aparece la lista de trabajos.

|E| Seleccione el trabajo que desea cargar (gire el dial de ajuste y presionelo)
Aparece un mensaje que avisa que el trabajo esta por ser cargado.
Seleccione ,Si“ (gire el dial de ajuste y presionelo)

Se carga el trabajo en los parametros de soldadura.



Eliminacion de
un trabajo

EasyJobs en el
boton de favori-
tos

E| Presione la tecla de menu

ES-MX

a
MENU

E| Gire el dial de ajuste y seleccione el menu Trabajo
[3] Presione el dial de ajuste

E| Gire el dial de ajuste y seleccione ,Eliminar trabajo...*
[5] Presione el dial de ajuste

Aparece la lista de trabajos.

|E| Seleccione el trabajo que desea eliminar (gire el dial de ajuste y presionelo)
Aparece una advertencia de que el trabajo esta por ser eliminado.

Seleccione ,Si” (gire el dial de ajuste y presidnelo)

Se elimina el trabajo.

El procedimiento para guardar EasyJobs en el boton de favoritos se describe a partir de
la pagina 33.
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Predeterminados

Vision general Los predeterminados contienen las siguientes secciones:

Pantalla

- Retroiluminacion

- Idiomas

- Horayfecha

- Mostrar datos del sistema

- Mostrar parametros adicionales

Sistema

- Configuraciones del transformador de soldadura
- Restaurar las configuraciones de fabrica

- Restablecer la contrasefia del sitio web

- Realizar alineacién derechalizquierda

Red
- Bluetooth activado
- Configurar dispositivos Bluetooth

Gestion de usuarios

- Crear usuario / Vision general
- Crearrol/ Vision general

- Servidor CENTRUM

Administraciéon
- Trial license
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Pantalla

Retroiluminacién

Idiomas

Hora y fecha

ES-MX

Retroiluminacion
para configurar el brillo de la pantalla

Unidad -
Rango de configuracion 0-10
Configuracion de fabrica 10

Ajustar la retroiluminacion:

|I| Predeterminados / Pantalla / Retroiluminacion
|Z| Presione el dial de ajuste
Seleccione el brillo de la retroiluminacion (gire el dial de ajuste y presiénelo)

Idioma

Rango de configuracion: depende de la version del software
Configuracion de fabrica: Espafriol

Configuracion del idioma:

II' Predeterminados / Pantalla / Idioma
E| Seleccione el idioma deseado (gire el dial de ajuste y presionelo)

Aparece el simbolo del mundo por poco tiempo y cambia el idioma.

Hora y fecha
para establecer la hora y la fecha

Rango de configuracién: Afio / Mes / Dia / Hora / Minuto / Zona horaria
Configuracion de fabrica: -

Configurar la fecha y hora:

E| Predeterminados / Pantalla / Hora y fecha

E| Seleccione el parametro deseado (gire el dial de ajuste y presionelo)

E Modifique el parametro girando el dial de ajuste

E| Confirme el parametro modificado presionando el dial de ajuste

E| Presione la tecla de menu para salir de la configuracion de la hora y fecha
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Mostrar datos del  Después de seleccionar "Mostrar datos del sistema", se muestran los datos actuales del
sistema sistema de soldadura:

06:48
16.07.2019

(7)

Valor real/hold de la corriente de soldadura

(1

(8
©

Tensién de soldadura
Valor nominal de la corriente de soldadura

)
(2) Potencia de arco actual
(3) Energia de arco actual
(4) Caudal liquido de refrigeracion
(5) Temperatura del liquido de refrigeracién
(6) Total de horas de trabajo
(7) Tiempo de arco establecido
)
)

Presione el dial de ajuste para ocultar los datos del sistema y regresar a la pantalla de
parametros de soldadura.

112



Mostrar
parametros adi-
cionales

En el caso de los parametros de soldadura 1 a 3, esta funcién habilita parametros o con-
figuraciones adicionales a ser mostrados.

- No asignado
- Proceso de soldadura
- Modo antorcha TIG

- Configuraciones TIG:
Engrapar, frecuencia de pulsos, corriente basica, ciclo de trabajo, forma de onda de
pulsos, forma de onda de corriente basica, tiempo de corriente inicial, tiempo de
corriente final, tiempo de punteado, reducir inclinacién de corriente 1, reducir incli-
nacién de corriente 2, frecuencia de CA, compensacion de corriente CA, forma de
onda de media-onda positiva, forma de onda de media-onda negativa

- Configuraciones de electrodo:
Tiempo de corriente inicial, caracteristica, voltaje de ruptura, Anti-Stick, frecuencia
de CA

- Configuraciones de CEL:
Tiempo de corriente inicial, voltaje de ruptura, Anti-Stick

- Configuraciones de cebado:
Cebado AF, tiempo de retardo de cebado AF, tiempo de espera excedido de
cebado, tiempo de filtro de ruptura del arco, monitorizacion de ruptura del arco,
pulsador de la antorcha, voltaje de ruptura del arco, sensibilidad de Comfort Stop,
cebado con polaridad invertida

- Configuraciones de gas
Preflujo de gas, postflujo de gas

- Configuraciones del componente:
Modo de operacién de unidad de enfriamiento, sensor de flujo del tiempo del filtro,
limite de advertencia del flujo de enfriamiento

Mostrar parametros adicionales:

E| Predeterminados / Pantalla / Mostrar parametros adicionales
[2] Presione el dial de ajuste
[3] Seleccione la ubicacion del parametro P1 a P3 (gire el dial de ajuste y presionelo)

E| Elija qué parametro mostrar en la ubicacion de parametro seleccionado (gire el dial
de ajuste y presionelo)

|E| Seleccione Guardar (gire el dial de ajuste y presiénelo)

El parametro se muestra en la ubicacion del parametro seleccionado, donde ahora
también puede ser modificado.
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Soluciones de

Configuraciones
del transforma-
dor de soldadura

Restaurar las
configuraciones
de fabrica

Restablecer la
contraseia del
sitio web

Alineacién
derechalizquierda
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E| Predeterminados / Sistema / Configuracion del transformador de soldadura
[2] Presione el dial de ajuste

E| Seleccione nombre, planta, sala, celda, informacion adicional al girar el dial de
ajuste

[4] Presione el dial para editar la seleccién
Se muestra el teclado.

E| Ingrese los datos de configuracion al girar y presionar el dial de ajuste
E| Seleccione “Aceptar” (gire el dial de ajuste y presionelo)

Después de ingresar los datos de configuracion, seleccione “Guardar” (ajustando la
rueda del dial y presionandolo)

|I| Predeterminados / Componentes / Restaurar las configuraciones de fabrica
E| Presione el dial de ajuste

Aparece un mensaje de confirmacion preguntando si realmente desea restaurar las con-
figuraciones de fabrica.

Seleccione si girando el dial de ajuste
E| Presione el dial de ajuste para restaurar las configuraciones de fabrica

Se restauran las configuraciones de fabrica en el transformador de soldadura.

E| Predeterminados / Componentes / Restablecer la contrasefia del sitio web
[2] Presione el dial de ajuste

Aparece un mensaje de confirmacion preguntando si realmente desea restablecer la
contrasefa del sitio web.

E| Seleccione si girando el dial de ajuste
E| Presione el dial de ajuste para restablecer la contrasefia del sitio web

Se restauran las configuraciones de fabrica en la contrasefia del sitio web:
Nombre de usuario = admin
Contrasefia = admin

jOBSERVACION!

La alineacion derechalizquierda se debe realizar por separado para cada proceso
de soldadura.

Resistencia del circuito de soldadura R [mMOhm]



La medicién de la resistencia del circuito de soldadura ,r* proporciona informacion sobre
la resistencia general del juego de cables de la antorcha, la antorcha de soldadura, el
componente y el cable de masa.

ES-MX

Si se detecta una resistencia del circuito de soldadura, por ejemplo, tras cambiar la
antorcha de soldadura, esto puede significar que los siguientes componentes estan fall-
ados:

- Juego de cables de la antorcha

- Antorcha de soldadura

- Pinza de masa al componente

- Cable de masa

Inductancia del circuito de soldadura L [pH]

El modo en que esta dispuesto el juego de
cables tiene un efecto muy significativo en
las propiedades de soldadura.
Particularmente con la soldadura por arco
pulsado y la soldadura con CA, puede
ocurrir una alta inductancia del circuito de
soldadura, dependiendo de la longitud del
juego de cables y del modo en que esta
dispuesto. El resultado es que el aumento
de la corriente esta restringido.

Los resultados de soldadura se pueden
optimizar cambiando la disposicion del
juego de cables de la antorcha.

El juego de cables debe estar dispuesto
como muestra la ilustracion.

Alineacion derechalizquierda

|I| Predeterminados / Sistema / Realizar alineacién derecha/izquierda
E| Presione el dial de ajuste

Se muestran los valores actuales

E Seleccione Mas (gire el dial de ajuste y presionelo)

Se muestra la segunda pantalla de alineacién derechalizquierda.

Siga las instrucciones que se muestran en la pantalla
Seleccione Mas (gire el dial de ajuste y presionelo)

[] [=]

Se muestra la tercera pantalla de alineacion derechalizquierda.

Siga las instrucciones que se muestran en la pantalla
Seleccione Mas (gire y presione el dial de ajuste)

[N [=]

Se calculan los valores actuales.

Una vez completada la alineacion derechalizquierda, se muestra una confirmacion y
los valores actuales.
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Red

General

Bluetooth activ-
ado

116

Cada usuario de Bluetooth tiene su propia direcciéon MAC. Esta direccion MAC puede
ser usada para asignar los dispositivos a fuentes de corriente especificas, evitando que
se mezclen.

La fuente de corriente puede comunicarse con los siguientes dispositivos:
- Mando a distancia RC de panel basico/BT

- Mando a distancia de pedal RC TIG/BT

- Casco de soldadura Vizor Connect/BT

Una conexion Bluetooth activa es indicada en la barra de estado en la pantalla por un
simbolo de Bluetooth iluminado.

09:18

19.09.2019

Por motivos de seguridad, al usar dispositivos Bluetooth del mismo tipo, solo un disposi-
tivo puede estar conectado de manera activa a la fuente de corriente.

Es posible establecer multiples conexiones Bluetooth al usar dispositivos Bluetooth de
diferentes tipos.

Los dispositivos Bluetooth nuevos siempre deben ser configurados en el menu Configu-
racion.

Una conexion Bluetooth existente y activa no puede ser interrumpida ni influenciada por
otro usuario Bluetooth.

Los mandos a distancia Bluetooth tienen prioridad sobre los mandos a distancia con
cable o las antorchas de soldadura con funciones de control.

Si la conexién entre un mando con cable o un mando a distancia Bluetooth y la fuente

de corriente es interrumpida durante el proceso de soldadura, el proceso de soldadura
es finalizado.

Bluetooth activado
para activar/desactivar la funcién de Bluetooth

Rango de configuracion: activado / desactivado (casilla de comprobacion)
Configuracion de fabrica: desactivado

Activar/desactivar la funcion de Bluetooth:

II' Predeterminados/Red/Bluetooth activado
E| Para activar/desactivar la funcién de Bluetooth:, presione el dial de ajuste

&Funcién de Bluetooth desactivada
Funcion de Bluetooth activada

|E| Cuando la funcién de Bluetooth esta activa:
Configurar dispositivos Bluetooth



Configurar dispo-
sitivos Bluetooth

Encienda el equipo Bluetooth

ES-MX

E| Predeterminados / Red / Configurar dispositivos Bluetooth ...
[3] Presione el dial de ajuste

Todos los dispositivos Bluetooth detectados se muestran en una lista junto con sus nom-
bres, direcciones MAC e informacién adicional.

E Gire el dial de ajuste y seleccione el equipo Bluetooth deseado
E| Compare la direccion MAC mostrada con la direcciéon MAC del equipo

Presione el dial de ajuste para crear una conexién activa con el equipo seleccionado
Se muestra una solicitud para conectarse al equipo Bluetooth.
[6] Seleccione Si

Se establece una conexion activa con el equipo Bluetooth seleccionado. La conexién
activa se muestra en Informacion.

Simbolos mostrados en Informacion:

co [ %

Conexion de Bluetooth activa

Se puede hacer un cambio activo con la fuente de poder a través del equipo Bluetooth.
Dependiendo de la disponibilidad de los datos, también se muestran datos adicionales
del equipo Bluetooth tales como el estado de la bateria, la fuerza de la sefal, etc.

Emparejado
El equipo Bluetooth ya se ha conectado activamente con una fuente de poder al menos
una vez y aparece en la lista de equipos Bluetooth.

Inactivo
Se detecté un equipo Bluetooth nuevo o el equipo Bluetooth fue eliminado por el usua-
rio.
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Gestion de usuarios

Vision general La gestion de usuarios consta de las siguientes secciones:
- General
- Crear usuarios y roles
- Editar usuarios / roles, desactivar gestiéon de usuarios
- Servidor CENTRUM

118



General

Aclaraciones
generales

Explicaciéon de
los términos uti-
lizados

Roles y usuarios
predefinidos

ES-MX

La gestion de usuarios es recomendable si varios usuarios trabajan con el mismo trans-
formador de soldadura.
La gestion de usuarios funciona con diferentes roles y con la ayuda de llaves NFC.

A los usuarios se les asignan diferentes roles dependiendo de su nivel de formacion o
de sus calificaciones.

Administrador

Un administrador tiene derechos de acceso ilimitados para todas las funciones en el
transformador de soldadura. Los deberes el administrador incluyen lo siguiente:

- crearroles,

- editar y administrar datos de usuarios,

- asignar derechos de acceso,

- actualizar el firmware,

- respaldar los datos, etc.

Gestion de usuarios

La gestidn de usuarios abarca todos los usuarios registrados en el transformador de
soldadura. A los usuarios se les asignan diferentes roles dependiendo de su nivel de for-
macion o de sus calificaciones.

Tarjeta NFC

Una tarjeta NFC o un llavero NFC se asigna a un usuario determinado que esté regis-
trado en el transformador de soldadura.

Las tarjetas NFC y los llaveros NFC seran llamados con el término general llave NFC
para el propdsito de este manual de instrucciones.

iIMPORTANTE! Cada usuario debe tener asignada su propia llave NFC.

Roles

Los roles se usan para gestionar los usuarios registrados (= gestion de usuarios). Los
derechos de acceso de los usuarios y sus actividades permitidas son definidos por sus
roles.

Dos roles son predefinidos en la fabrica en Predeterminados / Gestion de usuarios:

administrador
con derechos y opciones completos

El rol de “administrador” no puede ser eliminado, renombrado ni editado.

Al rol de “administrador” se le asigna el usuario “admin” predefinido, el cual no puede ser
eliminado. El usuario “admin” puede asignar nombres, idiomas, unidades, contrasefias
web y llaves NFC.

En cuando el “admin” asigna una llave NFC, se activa la gestion de usuarios.

bloqueado

Configurado de fabrica con acceso a los proceso de soldadura, pero no para procesar
parametros y predeterminados
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Recomendacioén
para crear roles y
usuarios
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El rol “bloqueado”
- no puede ser eliminado ni renombrado
- no puede ser editado para aprobar diferentes funciones de acuerdo con la demanda

El rol “bloqueado” no puede tener ninguna llave NFC asignada.
Si no hay una llave NFC asignada al usuario “admin” predefinido, todas las llaves NFC

funcionaran para bloquear y desbloquear la fuente de poder (sin gestion de usuarios,
consulte “Bloquear y desbloquear la fuente de poder usando la llave NFC”, pagina 46).

Continte sistematicamente al crear roles y llaves NFC.

Fronius recomienda crear una o dos llaves de administrador. Sin derechos de adminis-
trador, en el peor escenario puede no ser posible operar un transformador de soldadura.

jOBSERVACION!

Perder una llave de administrador NFC puede provocar que el transformador de
soldadura no pueda ser utilizado, dependiendo de la configuracién. Mantenga una
de las dos llaves de administrador NFC en un lugar seguro.

Procedimiento
E| Cree dos usuarios equivalentes con el rol “administrador”

Esto significa que el acceso al a funcidén del administrador se mantiene incluso si se
pierde una llave NFC de administrador.

E Considere otros roles:
- ¢Cuantos roles se necesitan?
- ¢ Qué derechos se asignaran a cada rol?
- ¢ Cuantos usuarios existen?

Cree roles
Asigne usuarios a roles

[] [=] [¢]

Verifique que los usuarios creados tengan acceso a sus roles respectivos con sus
llaves NFC.



Crear usuarios y roles

Crear un usuario

Crear roles

ES-MX

jOBSERVACION!

Si se asigna una llave NFC al usuario “admin” predefinido en Predeterminados /
Gestion de usuarios / Crear usuario - visiéon general, se activa la gestion de usua-
rios.

|I| Predeterminados / Gestion de usuarios / Crear usuario - vision general
[2] Presione el dial de ajuste

Se muestra la lista de usuarios existentes.

|E| Gire el dial y seleccione “Crear usuario nuevo”
[4] Presione el dial de ajuste

Se muestra el teclado.

jOBSERVACION!

Por razones de privacidad, solo se deben ingresar nimeros de identidad persona-
les y no nombres completos al crear usuarios.

E| Ingrese el nombre de usuario al girar y presionar el dial de ajuste
[6] Seleccione “Aceptar”

Se muestra “Editar usuario”.
Al girar el dial, seleccione la entrada deseada, presione el dial para editar la entrada:

- Nombre de usuario *
- Rol **
- Nombre *
- Apellido *
- Idioma **
- Unidad **
- Estandar **
- Tarjeta NFC:
Siga las instrucciones mostradas
(sostenga la nueva llave NFC en la zona de lectura de llaves NFC y espere la
confirmacion del reconocimiento)
- Contrasefia web *
- Dispositivo movil:
Siga las instrucciones en la aplicacion WeldConnect

* Entrada a través del teclado
** Seleccione de la lista

Seleccione “Guardar” y presione el dial de ajuste

[1] Predeterminados / Gestion de usuarios / Crear rol - vision general
E| Presione el dial de ajuste

Se muestra la lista de roles existentes.
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Gire el dial y seleccione “Crear rol nuevo”
[4] Presione el dial de ajuste

Se muestra el teclado.

E| Ingrese el nombre de rol al girar y presionar el dial de ajuste
[6] Seleccione “Aceptar”

Se muestra “Editar rol”.

Seleccione las funciones que pueden ejecutarse con este rol al girar el dial de
ajuste; presione el dial de ajuste para habilitar la funcién.

Simbolos:

© ... oculto

®© ... solo lectura

Y ... lectura y escritura

Seleccione “Guardar” y presione el dial de ajuste



Editar usuarios / roles, desactivar gestion de usua-

rios

Editar usuarios

Editar roles

Desactivar la
gestion de usua-
rios

ES-MX

[1] Predeterminados / Gestion de usuarios / Crear usuario - vision general
[2] Presione el dial de ajuste

Se muestra la lista de usuarios existentes.

Gire el dial de ajuste y seleccione el usuario que sera editado
[4] Presione el dial de ajuste

Se muestra “Editar usuario”.

Al girar el dial, seleccione la entrada deseada, presione el dial para editar la entrada:
Entrada a través de teclado o seleccién de la lista

[6] Presione el dial de ajuste
Seleccione “Guardar” y presione el dial de ajuste

II' Predeterminados / Gestion de usuarios / Crear rol - vision general
[2] Presione el dial de ajuste

Se muestra la lista de roles existentes.

Gire el dial de ajuste y seleccione el rol que sera cambiado
[4] Presione el dial de ajuste

Se muestra “Editar rol”.

E| Seleccione la funcion deseada al girar el dial de ajuste, presione el dial de ajuste
para editar la funcién

E| Presione el dial de ajuste
Seleccione “Guardar” y presione el dial de ajuste

Predeterminados / Gestion de usuarios / Crear usuario - vision general
Presione el dial de ajuste

Seleccione el usuario “admin” predefinido

Gire el dial de ajuste y seleccione “Tarjeta NFC”

[o] =] [] [~] [=]

Presione el dial de ajuste
Aparece la solicitud de reemplazo o eliminacién de tarjeta NFC.

jOBSERVACION!

Si la tarjeta NFC es eliminada por el usuario “admin” predefinido, se desactiva la
gestion de usuarios.

E| Seleccione “eliminar”
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Se desactiva la gestion de usuarios, se bloquea el transformador de soldadura.
El transformador de soldadura puede ser bloqueado y desbloqueado de nuevo con cual-
quier llave NFC (consulte la pagina 46).
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CENTRUM - Gestion de usuarios central

Activar el servi-
dor CENTRUM

ES-MX

CENTRUM es un software para la gestién central de los usuarios. Hay informacién
detallada disponible en el manual de instrucciones de CENTRUM (42,0426,0338,xx).

El servidor CENTRUM también puede activarse usando el transformador de soldadura,
de la siguiente manera:

E| Predeterminados / Gestion de usuarios / Servidor CENTER
[2] Presione el dial de ajuste

Se muestra “Configuracion del servidor CENTRUM”.

E| Seleccione “Servidor CENTRUM activado” y presione el dial de ajuste

Seleccione “Servidor CENTRUM?”, presione el dial de ajuste e ingrese la direccion
del servidor CENTRUM usando el teclado

[6] Seleccione Aceptar
Seleccione el boto “Verificar”

Guarde

125



Administracion

Licencia de
prueba

Activar la licencia
de prueba

126

La licencia de prueba le permite usar y probar todos los paquetes funcionales dispo-
nibles sin costo en el transformador de soldadura.

Después de que se activa la licencia de prueba, todos los paquetes funcionales y las
extensiones estan disponibles durante un periodo de 10 horas de tiempo de calentami-
ento de arco. Aparece un mensaje de advertencia 2 horas antes de que expire la licen-
cia de prueba.

Una licencia de prueba activada no puede ser interrumpida, y una licencia de prueba
expirada no puede ser reactivada.

La licencia de prueba se proporciona de forma estandar con el transformador de solda-
dura.

[N [o] [«] [=] [«] [~ [=]

Predeterminados / Administracién / Licencia de prueba
Presione el dial de ajuste

Se muestra la informacién para activar la licencia de prueba.

Seleccione “Siguiente”

Registrese a través de WeldConnect

Seleccione “Siguiente”

Inicie la licencia de prueba al seleccionar “Siguiente”
Confirme la solicitud

Se muestra la confirmacion que indica que la licencia de prueba ha comenzado.

Seleccione “Salir’

En Administracion, se muestra el tiempo restante para que expire la licencia de
prueba.



Informaciones de los componentes

ES-MX

Informacién del Los siguientes datos aparecen en la informacién del dispositivo:
dispositivo

Numero de serie

Versidon de la imagen

Version del software

Direcciones IP

Mostrar licencias de cddigo abierto...

- Gire el dial de ajuste para seleccionar "Mostrar licencias de codigo abierto..."
- Presione el dial de ajuste

Se muestran las licencias de fuente abierta usadas.

- Seleccione cerrar girando el dial de ajuste
- Presione el dial de ajuste
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SmartManager - El sitio web del
transformador de soldadura
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SmartManager - El sitio web del transformador de
soldadura

General

Solicitud de
SmartManager
del transforma-
dor de soldadura

Fronius

Modificar la con-
traseia / cerrar
sesion

ES-MX

El transformador de soldadura tiene su propio sitio web: SmartManager.

Tan pronto como el transformador de soldadura se conecta con una computadora con
un cable de red, o esta en una red, el SmartManager del transformador de soldadura se
puede recuperar usando la direccion de IP del transformador de soldadura.

Para acceder a SmartManager se requiere IE 10 o un explorador moderno similar.

Las entradas que aparecen en SmartManager pueden variar dependiendo de la configu-
racion del componente, las actualizaciones de software y las opciones disponibles.

Ejemplos de las entradas que se muestran:

- Datos del componente actual

- Datos de trabajo (solo si esta presente el paquete de funcién FP Job)
- Respaldo y restauracién

- Visién general

- Actualizar

- Paquetes de funcion

- Captura de pantalla

Anote la direccién de IP para el transformador de soldadura en informaciones de los
componentes

[=]

Ingrese la direccion de IP en el campo de busqueda del explorador

[] [~

Ingrese el nombre de usuario y la contrasefa
Configuracion de fabrica:

Nombre de usuario = admin

Contrasefia = admin

Se muestra el SmartManager del transformador de soldadura.

\ Froniusg

Hacer clic en el logotipo de Fronius abre la pagina de inicio de Fronius: www.fro-
nius.com.

Al hacer clic en este simbolo

- se puede cambiar la contrasefa del usuario
- puede cerrar sesion en SmartManager
Cambiar la contrasefia para el SmartManager:

[1] Ingrese la Ultima contrasefia
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[2] Ingrese la nueva contrasefia
[3] Repita la nueva contrasefia
[4] Haga clic en "Guardar"

Idioma

Los idiomas disponibles para SmartManager se pueden mostrar haciendo clic en este
simbolo.

La seleccién de idioma actual se muestra al lado del simbolo.

Para cambiar el idioma, haga clic en el que prefiera.
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Datos del componente actual

Datos del compo-
nente actual

Proceso de soldadura

REAL o PAUSA

Corriente de soldadura

Tension de soldadura

Potencia de arco actual

Energia de arco actual

Caudal liquido de refrigeracion *
Temperatura del liquido de refrigeracion *
Tasa de flujo de gas protector
Tiempo de calentamiento de arco
Total de horas de trabajo

Modo de operacion

Electrodo / CEL

Proceso de soldadura

REAL o PAUSA

Corriente de soldadura

Tensidén de soldadura

Corriente inicial

Dinamica

Potencia de arco actual

Energia de arco actual

Tiempo de calentamiento de arco
Total de horas de trabajo

Trabajo
Proceso / Nombre del trabajo / Num. del trabajo

ES-MX

Dependiendo del proceso de soldadura, los datos actuales en el sistema de soldadura
son mostrados, por ejemplo:

Los datos adicionales de acuerdo con el proceso de soldadura son guardados en el

trabajo

Unicamente si la refrigeracién con opcién de sonda de temperatura del flujo

OPT/i CU instalada esta siendo usada
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Datos del trabajo

Datos del trabajo

Informacién
general del tra-
bajo

Edicion de un tra-
bajo

134

La entrada de datos del trabajo solo se muestra si el paquete de funcién FP Job esta
presente en el transformador de soldadura.

En la entrada "Datos del trabajo”,

- se pueden ver trabajos existentes de dispositivos de soldadura

- se pueden optimizar trabajos existentes de dispositivos de soldadura

- los trabajos almacenados externamente se pueden transferir al sistema de solda-
dura

- los trabajos existentes en el sistema de soldadura se pueden exportar como un
archivo PDF * 0 CSV

La informacién general del trabajo enumera todos los trabajos almacenados en el sis-
tema de soldadura.

Al hacer clic en un trabajo, se muestran los datos y pardmetros almacenados para este
trabajo.

Los datos y parametros del trabajo solo se pueden ver en la informacion general del tra-
bajo. El ancho de las columnas para los parametros y valores se puede arrastrar y
ajustar facilmente con el puntero del mouse.

Se pueden agregar facilmente otros trabajos a la lista con los datos que figuran haci-
endo clic en el boton "Agregar columna".

L]

Esto ofrece un modo simple de comparar los valores de diversos trabajos.

Los trabajos existentes de dispositivos de soldadura se pueden editar.

[1] Haga clic en ,Editar trabajo”
|Z| Haga clic en el trabajo a ser modificado en la lista de trabajos disponibles

Se abre el trabajo seleccionado y aparecen los siguientes datos del trabajo:
- Parametro
El parametro actualmente guardado en el trabajo
- Valor
Los valores del parametro actualmente almacenado en el trabajo
- Cambiar valor a
Para ingresar el nuevo valor del parametro
- Rango de configuraciéon
Posible rango de configuracion para los nuevos valores del parametro

Modifique los valores segun corresponda
E| Guardar / Eliminar ajustes, Guardar como / Eliminar trabajo

= Save Delete Save Delete
™9 adjustments / #% adjustments / =] as ULl job

Como una ayuda al editar un trabajo, se pueden agregar facilmente otros trabajos a la
lista con los datos que se muestran haciendo clic en ,Agregar columna®.



Importaciéon de
un trabajo

Exportacion de
un trabajo

Exportacion de

trabajo(s) como...

L]

ES-MX

Creacion de un trabajo nuevo

[1] Haga clic en “Crear un trabajo nuevo”

KGE]
(o]

[2] Ingrese los datos del trabajo
Haga clic en ,OK" para aplicar el nuevo trabajo

Esta funcién permite que los trabajos previamente exportados sean transferidos al dis-
positivo de soldadura.

II' Haga clic en "Buscar archivo del trabajo"
E| Seleccione el archivo del trabajo deseado

Los Se pueden seleccionar trabajos individuales y se pueden asignar niUmero de
Job nuevos en la vista previa de la lista de importaciones de trabajos.

El Haga clic en "Importar trabajo"

Si la importacion es exitosa, se muestra una confirmacion correspondiente y los tra-
bajos importados aparecen en la lista.

Esta funcion permite que los trabajos sean exportados del transformador de soldadura y
sean almacenados externamente.

|I| Seleccione los trabajos a ser exportados:
- Haga clic en el trabajo y en la flecha
o}
- Haga doble clic en el trabajo
o}
- Arrastre y suelte

[2] Haga clic en "Exportar trabajo"

Los trabajos son exportados como un archivo XML en la carpeta Descargas de la com-
putadora.

Los trabajos existentes en el sistema de soldadura se pueden exportar como un archivo
PDF o CSV en Informacién general del trabajo y Editar trabajo.

|I| Haga clic en "Exportar trabajo(s) como..."

L= | L= |

Se muestran las configuraciones de PDF o CSV.
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Seleccione el/los trabajo(s) a ser exportados:
trabajo actual / todos los trabajos / numeros de Job

E| Haga clic en "Guardar PDF" o "Guardar CSV"

Se crea un archivo PDF o CSV que contiene los trabajos seleccionados y se guarda de
acuerdo con las configuraciones del explorador en cuestion.
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Respaldo y restauracion

General

Respaldo y
restauracion

ES-MX

En la entrada de respaldo y restauraciéon

- todos los datos del dispositivo de soldadura se pueden guardar como una copia de
seguridad (por €j., ajustes del parametro actual, trabajos, predeterminados, etc.),

- todas las copias de seguridad existentes se pueden restaurar al dispositivo de sold-
adura

Inicio del respaldo

E| Haga clic en "Iniciar respaldo" para crear una copia de seguridad de los datos del
dispositivo de soldadura

Los datos se guardan en la ubicacion seleccionada en el formato predeterminado
Respaldo_SNxxxxxxxx_AAAA MM _ DD HHmmSS.fbc

SNxxxxxxxx = Numero de serie (8 digitos)
AAAA = Afio

MM = Mes

DD = Dia

HH = Hora

mm = Minuto

SS = Segundo

La fecha y la hora corresponden a las configuraciones del transformador de solda-
dura.

Busqueda de un archivo de restauracion

E| Haga clic en "Buscar archivo de restauracion” para transferir una copia de seguridad
existente al transformador de soldadura

[2] Seleccione el archivo y haga clic en "Abrir"

El archivo de respaldo seleccionado se muestra en el SmartManager del transform-
ador de soldadura bajo "Restaurar”.

[3] Haga clic en "Comenzar recuperacion”

Una vez que los datos se han restaurado exitosamente, se muestra una confir-
macion a este efecto.
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Informacion general

Informacioén
general

Expansion /
Reduccion de
todos los grupos

Exportar la infor-
macion general
de los compo-
nentes como...

138

En la entrada de informacion general, los componentes del sistema de soldadura y las
opciones se muestran con toda la informacién disponible, por €j., version de firmware,
numero de elemento, numero de serie, fecha de produccion, etc.

Al hacer clic en los botones "Expandir todos los grupos" se muestran mas detalles para
los componentes del sistema individual.

Ejemplo del transformador de soldadura:
- TT/MW Smart: Niumero de elemento
BCU1-COM: Numero de elemento, version, nimero de serie, fecha de produccién
Bootloader: Version
Imagen: Versién
Licencias: ...
- 8C2: Numero de elemento
Firmware: Version
- etc.

Al hacer clic en el botdn "Reducir todos los grupos” se ocultan los detalles para los com-
ponentes del sistema.

=

Haga clic en el botén "XML" para crear un archivo XML de los detalles de los componen-
tes del sistema. Este archivo XML se puede abrir o guardar.



Actualizacion

Actualizar

ES-MX

El firmware del transformador de soldadura se puede actualizar en la entrada "Actuali-

zar.

Se muestra la version actual del firmware en su transformador de soldadura.

1

El archivo de actualizacion se puede descargar a través del siguiente enlace, por ejem-
plo:

http://www.fronius.com/transtig

http://www.fronius.com/magicwave

Para actualizar el firmware del transformador de soldadura:

E| Organice y guarde el archivo de actualizacién
[2] Haga clic en "Buscar archivo del actualizacion”
[3] Seleccione y abra el archivo de actualizacion

El archivo de actualizacion seleccionado se muestra en el SmartManager del trans-
formador de soldadura bajo "Archivo de actualizacion".

Haga clic en "Actualizar"

Encima del proceso de actualizacion se muestra una barra de progreso.
Cuando esta alcanza el 100 %, se le pedira que reinicie el transformador de solda-
dura.

1

SmartManager no esta disponible durante el reinicio.

Después del reinicio, es posible que SmartManager ya no esté disponible.

Si selecciona "No", las nuevas funciones de software se activaran la proxima vez que
encienda/apague el dispositivo.

|I| Para reiniciar el transformador de soldadura, haga clic en "Si"
El transformador de soldadura se reinicia; la pantalla queda negra momentanea-
mente.
El logotipo de Fronius se muestra en la pantalla del transformador de soldadura

durante el reinicio.

Una vez que la actualizacién se ha completado con éxito, se ve una confirmacion y
la version actual de firmware.

E| Ahora puede conectarse nuevamente a SmartManager
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Paquetes de funciéon

Paquetes de En la entrada de paquetes de funcion, se muestran los paquetes de funcion presentes
funcion en el transformador de soldadura.
Se pueden subir nuevos paquetes de funcion.

Instalacion de un
paquete de
funcioén

Organice y guarde un paquete de funcion
Haga clic en "Buscar archivo de paquete de funcion”
Seleccione el archivo de paquete de funcion deseado (*.xml)

[2] [l o] [=]

Haga clic en "Abrir"

El archivo de paquete de funcion seleccionado se muestra en el SmartManager del
transformador de soldadura bajo "Instalar paquete de funcion”.

Haga clic en "Instalar paquete de funcién”

[]

Una vez que el paquete de funcién se ha instalado con éxito, se muestra una confir-
macion a este efecto.
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Captura de pantalla

Captura de pant-
alla

ES-MX

En la entrada de la captura de pantalla, una imagen digital de la pantalla del transforma-
dor de soldadura se puede crear en cualquier momento, independientemente de la
navegacion o los valores nominales.

Haga clic en "Crear captura de pantalla" para hacer una captura de pantalla de la
pantalla

Se crea una captura de pantalla de las configuraciones recientemente mostradas.

Hay disponibles diferentes funciones para guardar la captura de pantalla dependiendo
del explorador usado; la pantalla puede variar.
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Resolucion de problemas y manten-
imiento
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Solucién de problemas

General

Seguridad

ES-MX

Los transformadores de soldadura digitales estan equipados con un sistema de segu-
ridad inteligente. Esto significa que fuera del fusible para la bomba de refrigeracion, ha
sido posible prescindir por completo de los fusibles. Después de un posible fallo o de
que un error se ha resuelto, el transformador de soldadura puede volver al funcionami-
ento normal sin tener que reemplazar ningun fusible.

/A {PELIGRO!

El trabajo que se realiza incorrectamente puede ocasionar lesiones graves o

dafos a la propiedad.

» Todo el trabajo descrito a continuacién puede ser realizado unicamente por personal
calificado y capacitado.

» No realice ninguno de los trabajos descritos a continuacion hasta haber leido y
entendido completamente este documento.

» No realice ninguno de los trabajos descritos a continuacion hasta haber leido y
entendido completamente todos los documentos relacionados con los componentes
del sistema, en particular las normas de seguridad.

/\  {PELIGRO!

Una descarga eléctrica puede ser mortal.

Antes de comenzar el trabajo descrito a continuacion:

» Gire el interruptor de red de la fuente de corriente a la posiciéon "O"

» Desconecte la fuente de corriente de la red

» Asegurese de que la fuente de corriente permanezca desconectada de la red hasta
que haya hecho todo el trabajo

» Después de abrir el dispositivo, use un instrumento de medicién adecuado para
verificar que los componentes cargados eléctricamente (por ejemplo, condensado-
res) se han descargado.

/A {PELIGRO!

Una conexion de conductor protector inadecuada puede causar lesiones graves o

dainos.

Los tornillos de la carcasa ofrecen una conexién adecuada con conductor protector para

la puesta a tierra de la carcasa.

» Los tornillos de la carcasa nunca deben ser reemplazados con tornillos diferentes a
menos que se establezca una conexién de conductor protector confiable.
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Transformador de  E| transformador de soldadura no funciona

soldadura - reso-
lucién de proble-

mas
Causa:

Solucién:
Causa:
Solucién:

Causa:
Solucién:

El interruptor de la red esta encendido, pero los indicadores no estan iluminados

Hay un corte en la alimentacion de red; la clavija para la red no esta
enchufada

Revisar la alimentacion de red, asegurarse de que la clavija para la red esté
enchufada

El enchufe de la red o la clavija para la red estan fallados
Reemplazar las partes falladas

Fusible de red
Cambiar el fusible de red

Sin corriente de soldadura
El interruptor de la red esta ENCENDIDO, el indicador de sobretemperatura esta ilumin-

ado

Causa:
Solucién:

Causa:

Solucién:

Causa:
Solucién:

Sobrecarga
Revisar ciclo de trabajo

Se ha activado la desconexién de seguridad de termostato

Espere hasta que el transformador de soldadura regrese automaticamente
una vez que haya finalizado la fase de enfriamiento

El ventilador del transformador de soldadura esta fallado
Contacte el servicio de postventa

Sin corriente de soldadura
El interruptor de la red esta encendido, los indicadores estan iluminados

Causa:
Solucién:

Causa:
Solucién:

La conexidn a tierra es incorrecta

Revisar la conexion a tierra y el borne de conexion para ver la polaridad
correcta

Hay un corte en el cable de corriente de la antorcha de soldadura
Reemplazar antorcha de soldadura

No ocurre nada al presionar el pulsador de la antorcha
El interruptor de la red esta encendido, los indicadores estan iluminados

Causa:
Solucién:

Causa:

Solucién:
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El enchufe de control no esta conectado
Conectar el enchufe de control

La antorcha de soldadura o el cable de control de la antorcha de soldadura
estan fallados

Reemplazar antorcha de soldadura



No hay gas protector
Todas las otras funciones estan bien

Causa:
Solucioén:

Causa:
Solucioén:

Causa:
Solucioén:

Causa:
Solucioén:

Causa:
Solucioén:
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El cilindro de gas esta vacio
Cambiar el cilindro de gas

El regulador de presion de gas esté fallado
Cambie el regulador de presion de gas

El tubo de gas no esta colocado o esta dafado
Coloque o cambie el tubo de gas

La antorcha de soldadura esta fallada
Cambiar la antorcha de soldadura

La electrovalvula de gas esta dafada
Contacte el servicio de postventa

Propiedades de soldadura de baja calidad

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Parametros de soldadura incorrectos
Revisar parametros

Conexion a tierra incorrecta
Revisar la polaridad de la conexion a tierra y el borne de conexion

La antorcha de soldadura se calienta demasiado

Causa:

Solucioén:

Causa:

Solucioén:

Causa:

Solucioén:

Las dimensiones del disefno de la antorcha de soldadura no son suficientes
para esta tarea

Observe la duracién de ciclo de trabajo y los limites de carga

Unicamente en sistemas enfriados con agua: Caudal liquido de refriger-
acion inadecuado

Revise el nivel liquido refrigerante, la tasa del flujo, la contaminacion, etc.;
bomba de refrigeracion bloqueada: use un destornillador (colocado sobre el
casquillo) para girar el eje de la bomba de refrigeracion

Unicamente en sistemas enfriados con agua: El parametro de configuracion
"Modo de operacion de la refrigeracion” esta establecido en "Apagado”.

En el menu Configuracién, cambie el parametro "Modo de operacion de la
refrigeracion” a "eco", "Encendido” o "auto" en la configuracién del compo-
nente.
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Cuidado, mantenimiento y desecho

General

Seguridad

En cada puesta
en servicio
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Bajo condiciones de operacion normales, el transformador de soldadura requiere Unica-
mente un minimo cuidado y mantenimiento. Sin embargo, es vital observar algunos pun-
tos importantes para garantizar que se mantenga en condicion util durante muchos
afios.

/A {PELIGRO!

El trabajo que se realiza incorrectamente puede ocasionar lesiones graves o

dafos a la propiedad.

» Todo el trabajo descrito a continuacién puede ser realizado unicamente por personal
calificado y capacitado.

» No realice ninguno de los trabajos descritos a continuacion hasta haber leido y
entendido completamente este documento.

» No realice ninguno de los trabajos descritos a continuacion hasta haber leido y
entendido completamente todos los documentos relacionados con los componentes
del sistema, en particular las normas de seguridad.

/A  {PELIGRO!

Una descarga eléctrica puede ser mortal.
Antes de comenzar el trabajo descrito a continuacion:
» Gire el interruptor de red de la fuente de corriente a la posiciéon "O"

Desconecte la fuente de corriente de la red

>

» Asegurese de que la fuente de corriente permanezca desconectada de la red hasta
que haya hecho todo el trabajo

» Después de abrir el dispositivo, use un instrumento de medicién adecuado para
verificar que los componentes cargados eléctricamente (por ejemplo, condensado-
res) se han descargado.

/A  {PELIGRO!

Una conexion de conductor protector inadecuada puede causar lesiones graves o

dainos.

Los tornillos de la carcasa ofrecen una conexién adecuada con conductor protector para

la puesta a tierra de la carcasa.

» Los tornillos de la carcasa nunca deben ser reemplazados con tornillos diferentes a
menos que se establezca una conexién de conductor protector confiable.

Revise la clavija para la red, el cable de red, la antorcha de soldadura, el juego de
cables de interconexion y la pinza de masa para ver que no haya dafos

- Verifique que el equipo tenga un espacio alrededor de 0.5 m (1 ft. 8 in.) para garan-
tizar que el aire de refrigeracion pueda fluir hacia adentro y hacia afuera libremente

jOBSERVACION!

Las entradas y salidas de aire nunca deben estar cubiertas, ni siquiera parcialm-
ente.




Cada 2 meses

Cada 6 meses

Desecho

- Si hay: limpiar el filtro de aire

ES-MX

/A  {PRECAUCION!

Peligro debido al efecto del aire a presion.
Esto puede resultar en dafios a la propiedad.
» No acerque demasiado la boquilla de aire a los componentes electrénicos.

|I| Desarme los paneles laterales y limpie en el interior del sistema con aire a presion
reducido y seco

|Z| Si se ha acumulado mucho polvo, limpie los conductos de aire de refrigeracion

/\  {PELIGRO!

jUna descarga eléctrica puede ser mortal!

Riesgo de descarga eléctrica por puestas a tierra del equipo inadecuadas y cables de

masa conectados de forma inadecuada.

» Al rearmar los paneles laterales, asegurese de que los cables de masa y las pues-
tas a tierra del equipo estén conectados de forma correcta.

Los materiales deben ser desechados de acuerdo con las normativas nacionales y loca-
les validas.
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Valores de consumo promedio durante la solda-

dura

Consumo del
electrodo de
soldadura prome-
dio durante la
soldadura
MIG/MAG

Consumo de gas
protector prome-
dio durante la
soldadura TIG

Consumo del electrodo de soldadura promedio a una velocidad de alambre de 5

m/min

Electrodo de
soldadura con

Electrodo de
soldadura con

Electrodo de
soldadura con

diametro de diametro de diametro de
1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm
Electrodo de soldadura de acero 1.8 kg/h 2.7 kg/h 4.7 kg/h
Electrodo de soldadura de alumi- 0.6 kg/h 0.9 kg/h 1.6 kg/h
nio
Electrodo de soldadura de CrNi 1.9 kg/h 2.8 kg/h 4.8 kg/h

Consumo del electrodo de soldadura promedio a una velocidad de alambre de

10 m/min
Electrodo de Electrodo de Electrodo de
soldadura con | soldadura con | soldadura con
diametro de diametro de diametro de
1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm
Electrodo de soldadura de acero 3.7 kg/h 5.3 kg/h 9.5 kg/h
Electrodo de soldadura de alumi- 1.3 kg/h 1.8 kg/h 3.2 kg/h
nio
Electrodo de soldadura de CrNi 3.8 kg/h 5.4 kg/h 9.6 kg/h
Tamano de la
tobera de gas 4 6 / 10
gi(c)’nsumo PrOMe= 1 6 Ymin | 8Umin | 10 Umin | 12 Umin | 12 Umin | 15 I/min
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Datos técnicos

Vision general Vision general con materias primas criticas:

con materias pri- puede encontrar una vision general sobre qué materias primas criticas estan contenidas
mas criticas, afno en este equipo en la siguiente direccion web.

de produccion www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

del equipo

Para calcular el afio de produccién del equipo:

- Cada equipo cuenta con un numero de serie

- El numero de serie consta de 8 digitos, por ejemplo 28020099

- Los primeros dos digitos dan el numero a partir del cual puede calcularse el afio de
produccion del equipo

- Esta cifra menos 11 da como resultado el afio de produccion
*  Por ejemplo: Numero de serie = 28020065, calculo del afio de produccién = 28

- 11 =17, ano de produccion = 2017

Voltajes especia- A

iPRECAUCION!
les
Una instalacion eléctrica indebidamente dimensionada puede causar graves
danos.
» Elcable de red y su fusible se deben dimensionar adecuadamente.
Los datos técnicos que figuran en la placa de caracteristicas se aplican.
MagicWave 190 Tensién de red Uy 1x230V
Tolerancia de la red +15%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red, retardado 16 A
Acoplamiento a la red") Zmax @ PCC3) = 315 MOhm
Cos phi 0.99
Energia primaria Smax (@ 100% D.C.2))
TIG 2.7 kVA
Electrodo 3.55 kVA
Rango de corriente de soldadura
TIG 3-190 A
Electrodo 10-170 A
Corriente de soldadura a
10 min/40°C (104°F) 35% D.C.2) 190 A%
170 A5
10 min/40°C (104°F) 60% D.C.2) 160 A%
140 A5
10 min/40°C (104°F) 100% D.C.2) 140 A%
120 A ®)
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Circuito de voltaje abierto 100V
Tension de trabajo

TIG 10.1-176V
Electrodo 20.4-268V
Tension de cebado (Up) 9.6 kV

La ignicion del arco voltaico es adecuada
para el uso manual.

Grado de proteccion P23
Tipo de refrigeracion AF
Categoria de sobrevoltaje [
Grado de polucién de acuerdo con IEC 3
60664

Tipo de dispositivo CEM A6
Clase de aislamiento B

Dimensiones L/A/AIlt (con manija)

558 /210/369 mm/22.0/8.3/14.5in.

Peso 17.0kg/37.51b.
Certificados de conformidad S, CE
Presién maxima de gas protector 6 bar / 87.02 psi
Emisiones de ruido (Lwa) 68 dB(A)
Consumo de energia en estado inactivo a 23.8 W
230V

Eficiencia de la fuente de poder a 84%

170A/26.8V
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MagicWave 190
Mv
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Tension de red U4

1x120/230V

Tolerancia de la red

+15%

Frecuencia de red

50/60 Hz

Fusible de red, retardado

16 A (U1 =230 V)
20 A (U4 = 120 V)

Acoplamiento a la red")

Zmax @ PCC3) = 315 MOhm

Cos phi 0.99

Energia primaria Smax (@ 100% D.C.2))

TIG 2.7 kVA (U1 =230V)
1.84 kVA (U = 120 V)

Electrodo 3.55 kVA (U1 =230V)
1.94 KVA (Uq = 120 V)

Rango de corriente de soldadura

TIG 3-190 A
Electrodo 10-170 A
Corriente de soldadura a
10 min/40°C (104°F) 35% D.C.2) 190 A4 (U1 =230 V)
150 A4) (Uq =120V)
170 A9 (U1 =230 V)
100 A %) (Uq=120V)
10 min/40°C (104°F) 60% D.C.2) 160 A% (U1 =230V)
120 A4) (U1 =120V)
140 A %) (U1 =230 V)
80 A% (Uj=120V)
10 min/40°C (104°F) 100% D.C.2) 140 A% (U1 =230V)
100 A4) (U1 =120V)
120 A®) (U1 =230V)
70 A5 (U =120V)
Circuito de voltaje abierto 100V
Tension de trabajo
TIG 10.1-17.6V
Electrodo 20.4-26.8V
Tension de cebado (Up) 9.6 kV

La ignicion del arco voltaico es adecuada
para el uso manual.

Grado de proteccion P23
Tipo de refrigeracion AF
Categoria de sobrevoltaje [
Grado de polucién de acuerdo con IEC 3
60664

Tipo de dispositivo CEM A6




Clase de aislamiento

B

Dimensiones L/A/Alt (con manija)

558 /210/369 mm/22.0/8.3/14.5in.

Peso 16.5kg/ 36.4 Ib.
Certificados de conformidad S, CE
Presién maxima de gas protector 6 bar / 87.02 psi
Emisiones de ruido (Lwa) 68 dB(A)
Consumo de energia en estado inactivo a 23.8W
230V

Eficiencia de la fuente de poder a 84%

170A/26.8V
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MagicWave 230i

158

Tension de red U4 1x230V
Tolerancia de la red +15%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red, retardado 16 A
Acoplamiento a la red" Zmax @ PCC3) = 273 MOhm
Cos phi 0.99
Energia primaria Sqmax (@ 100% D.C.2))
TIG 3540 VA
Electrodo 3540 VA
Rango de corriente de soldadura
TIG 3-230A
Electrodo 10-190 A
Corriente de soldadura a
10 min/40°C (104°F) 35% D.C.2) 230 A4
190 A S
10 min/40°C (104°F) 60% D.C.2) 195A 4
150 A )
10 min/40°C (104°F) 100% D.C.?) 165 A 4)
120 A ®)
Circuito de voltaje abierto 100 V
Tension de trabajo
TIG 10.1-19.2V
Electrodo 204-276V
Tension de cebado (Up) 9.6 kV

La ignicion del arco voltaico es adecuada
para el uso manual.

Grado de proteccién IP23
Tipo de refrigeracion AF
Categoria de sobrevoltaje [
Grado de polucion de acuerdo con IEC 3
60664

Tipo de dispositivo CEM A6
Clase de aislamiento B

Dimensiones L/A/AIlt (con manija)

558/210/369mm/22.0/8.3/14.5in.

Peso 17.0kg/37.51b.
Certificados de conformidad S, CE
Presion maxima de gas protector 6 bar / 87.02 psi
Emisiones de ruido (Lwa) 68 dB(A)
Consumo de energia en estado inactivo a 23.7TW

230V




Eficiencia de la fuente de poder a 84%
190A/276V
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MagicWave 230i
Mv
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Tension de red U4

1x120/230V

Tolerancia de la red

+15%

Frecuencia de red

50/60 Hz

Fusible de red, retardado

16 A (U1 =230 V)
20 A (U4 = 120 V)

Acoplamiento a la red")

Zmax @ PCC3) = 273 MOhm

Cos phi 0.99

Energia primaria Sqmax (@ 100% D.C.2))

TIG 3540 VA (U1 =230V)
2390 VA (U1 =120V)

Electrodo 3540 VA (U1 =230V)
2410 VA (U1 =120V)

Rango de corriente de soldadura

TIG 3-230A

Electrodo 10-190 A

Corriente de soldadura a

10 min/40°C (104°F) 35% D.C.2)

230 A4 (Uy =230V)
170 A4) (U1 =120 V)
190 A %) (U1 =230 V)
120 A% (U1 =120 V)

10 min/40°C (104°F) 60% D.C.2) 195 A% (U1 =230V)

140 A4 (U1 =120V)

150 A %) (U1 =230 V)

105 A9 (U =120 V)

10 min/40°C (104°F) 100% D.C.2) 165 A4 (U1 =230V)

120 A4) (U1 =120 V)

120 A®) (U1 =230V)

85A 5 (Uy=120V)

Circuito de voltaje abierto 100 V
Tension de trabajo

TIG 10.1-19.2V

Electrodo 204-276V

Tension de cebado (Up) 9.6 kV

La ignicion del arco voltaico es adecuada
para el uso manual.

Grado de proteccion P23
Tipo de refrigeracion AF
Categoria de sobrevoltaje 1
Grado de polucién de acuerdo con IEC 3
60664

Tipo de dispositivo CEM A6




Clase de aislamiento

B

Dimensiones L/A/Alt (con manija)

558 /210/369 mm/22.0/8.3/14.5in.

Peso 16.5kg/ 36.4 Ib.
Certificados de conformidad S, CE
Presién maxima de gas protector 6 bar / 87.02 psi
Emisiones de ruido (Lwa) 68 dB(A)
Consumo de energia en estado inactivo a 23.7W
230V

Eficiencia de la fuente de poder a 84%

190A/276V

161

ES-MX




TransTig 230i
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Tension de red U4 1x230V
Tolerancia de la red +15%
Frecuencia de red 50 /60 Hz
Fusible de red, retardado 16 A
Acoplamiento a la red" Zmax @ PCC3) = 273 MOhm
Cos phi 0.99
Energia primaria Sqmax (@ 100% D.C.2))
TIG 3.36 kVA
Electrodo 3.59 kVA
Rango de corriente de soldadura
TIG 3-230A
Electrodo 10-190 A
Corriente de soldadura a
10 min/40°C (104°F) 35% D.C.2) 190 A )
10 min/40°C (104°F) 45% D.C.2) 230 A%
10 min/40°C (104°F) 60% D.C.2) 205A 4
155 A ®)
10 min/40°C (104°F) 100% D.C.2) 170A %
125 A5
Circuito de voltaje abierto 97V
Tension de trabajo
TIG 10.1-19.2V
Electrodo 204-276V
Tension de cebado (Up) 9.6 kV

La ignicion del arco voltaico es adecuada
para el uso manual.

Grado de proteccion P23
Tipo de refrigeracion AF
Categoria de sobrevoltaje 1
Grado de polucién de acuerdo con IEC 3
60664

Tipo de dispositivo CEM A6
Clase de aislamiento B

Dimensiones L/A/AIlt (con manija)

558/210/369mm/22.0/8.3/14.5in.

Peso 16.4 kg / 36.2 Ib.
Certificados de conformidad S, CE
Presion maxima de gas protector 6 bar / 87.02 psi
Emisiones de ruido (Lwa) 68 dB(A)
Consumo de energia en estado inactivo a 244 W

230V




Eficiencia de la fuente de poder a 87%
190A/276V
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TransTig 230i MV
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Tension de red U4

1x120/230V

Tolerancia de la red +15%
Frecuencia de red 50/60 Hz
Fusible de red, retardado 16 A (U4 =230V)

20 A (Uq = 123 V)

Acoplamiento a la red") Zmax @ PCC3) = 273 MOhm

Cos phi 0.99

Energia primaria Sqmax (@ 100% D.C.2))

TIG 3.36 kVA (Uq =230 V)
2.38 kVA (U1 =120 V)

Electrodo 3.59 kVA (U4 =230 V)
2.32 kVA (U1 =120 V)

Rango de corriente de soldadura

TIG 3-230A

Electrodo 10-190 A

Corriente de soldadura a

10 min/40°C (104°F) 35% D.C.2) 190 A9 (U1 =230V)

10 min/40°C (104°F) 45% D.C.2)

120 A% (U1 =120 V)

230 A4 (Uy=230V)
170 A4) (U1 =120 V)

10 min/40°C (104°F) 60% D.C.2) 205 A4 (Uy=230V)

155 A4) (Uq =120 V)

155 A %) (Uq =230 V)

105 A9 (Uy =120V)

10 min/40°C (104°F) 100% D.C.2) 170 A% (U1 =230 V)

130 A4) (U1 =120 V)

125 A9 (U1 =230 V)

85A %) (U3 =120V)

Circuito de voltaje abierto 97V
Tension de trabajo

TIG 10.1-19.2V

Electrodo 204-276V

Tension de cebado (Up) 9.6 kV

La ignicion del arco voltaico es adecuada
para el uso manual.

Grado de proteccién IP23
Tipo de refrigeracion AF
Categoria de sobrevoltaje 1
Grado de polucion de acuerdo con IEC 3

60664




Tipo de dispositivo CEM A6

x
Clase de aislamiento B i
Dimensiones L/A/Alt (con manija) 558/210/369 mm/22.0/8.3/14.5in. u
Peso 15.9kg/35.11lb.
Certificados de conformidad S, CE
Presién maxima de gas protector 6 bar / 87.02 psi
Emisiones de ruido (Lwa) 68 dB(A)
Consumo de energia en estado inactivo a 244 W
230V
Eficiencia de la fuente de poder a 87%
190A/276V
Explicacion de 1) conectada a alimentacion principal publica con 230 / 400 V y 50 Hz
las notas al pie 2) C.T. = ciclo de trabajo
3) PCC = interface para la red publica
4) Soldadura TIG
5) Soldadura por electrodo
6) Un dispositivo de clase de emision A no esta disefiado para ser usado en areas

residenciales con suministro de energia de una red publica de bajo voltaje.
La compatibilidad electromagnética puede ser influenciada por radiofrecuencias
conducidas o radiadas.
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com




