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Indicaciones de seguridad

Explicacion de
las instrucciones
de seguridad

Generalidades

A jADVERTENCIA!

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

/A\  iPELIGRO!

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

/A  iPRECAUCION!

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

jOBSERVACION!

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

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

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

- Elequipoy otros valores materiales de la empresa explotadora.

- El trabajo eficiente con el equipo.

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

miento y la conservacion del equipo deben:

- Poseer la cualificacion correspondiente.

- Poseer conocimientos de soldadura.

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

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

Todas las indicaciones de seguridad y peligro en el equipo:

- Deben mantenerse en estado legible.

- No deben danarse.

- No deben retirarse.

- No deben taparse ni cubrirse con pegamento ni pintura.

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

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



Utilizacion pre-
vista

Condiciones am-
bientales

Obligaciones de
la empresa ex-
plotadora

iSe trata de seguridad!

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

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

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

También forman parte de la utilizacion prevista:

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

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

- Elcumplimiento de los trabajos de inspeccion y mantenimiento.

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

- Cargar baterias/acumuladores

- Arrancar motores

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

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

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

Gama de temperaturas del aire ambiental:

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

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

Humedad relativa del aire:
- Hastael 50 % a 40 °C (104 °F)
-  Hastael 90 % a 20 °C (68 °F)

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

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

sonas que:

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

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

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



Obligaciones del
personal

Acoplamiento a
lared

Proteccion per-
sonal

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

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

meten, antes del comienzo del trabajo, a:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Proyeccidon de chispas, proyeccién de piezas metalicas calientes

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

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

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

- Elevadas molestias acusticas

- Humo de soldadura y gases perjudiciales

Llevar ropa de proteccion adecuada para manejar el equipo. Caracteristicas de la
ropa de proteccion:

- Debe ser dificilmente inflamable

- Debe ser aislante y seca

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

- Sedebe llevar una careta

- Noremangarse los pantalones




Peligro originado
por gases y va-
pores toxicos

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

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

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

- Llevar zapatos robustos impermeables incluso en caso humedad.

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

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

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

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

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

- Poner a disposicion los medios de proteccion adecuados.

- Montar unas paredes y cortinas de proteccion adecuadas.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Metales utilizados para la pieza de trabajo

- Electrodos

- Recubrimientos

- Agentes de limpieza, desengrasantes, etc.

- Proceso de soldadura empleado

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

Encontrara recomendaciones sobre situaciones de exposicion, medidas de pre-
vencion de riesgos e identificacion de condiciones de trabajo en la pagina web de



Peligro originado
por proyeccion
de chispas

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

la European Welding Association en la seccién Health & Safety (https://euro-
pean-welding.org).

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

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

La proyeccion de chispas puede provocar incendios y explosiones.

Jamés se debe soldar cerca de materiales inflamables.

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

Tener a disposicion un extintor adecuado y homologado.

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

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

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

Por lo general, una descarga eléctrica puede resultar mortal.

No se debe entrar en contacto con piezas bajo tensidon dentro y fuera del equipo.

Durante la soldadura MIG/MAG y la soldadura TIG también estan bajo tension el
hilo de soldadura, la bobina de hilo, los rodillos de avance, asi como todas las pie-
zas metalicas en relacion con el hilo de soldadura.

Emplazar la devanadora de hilo siempre sobre una base suficientemente aislada
o utilizar un soporte de devanadora aislante adecuado.

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

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

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

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

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

10

El electrodo (electrodo, electrodo de tungsteno, hilo de soldadura, etc.):
- Jamas debe sumergirse en liquidos para su refrigeracion.
- Jamas debe tocarse estando el sistema de soldadura conectado.

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

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

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

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

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

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

Desconectar los equipos no utilizados.

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

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

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

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

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

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

- Peligro de incendio

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

- Dano del equipo y de otras instalaciones eléctricas

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

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

Instalar el equipo con un aislamiento suficiente de los elementos cercanos con-
ductores de electricidad, por ejemplo, con respecto a suelos o soportes conduc-
tores.

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



Clasificaciones
de equipos CEM

Medidas de com-
patibilidad elec-
tromagnética
(CEM)

to con suficiente aislamiento de la antorcha o del soporte de electrodo sin utili-
zar.

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

Equipos de la clase de emision A:

- Solo estan destinados al uso en zonas industriales.

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

Equipos de la clase de emision B:

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

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

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

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

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

- Dispositivos de seguridad

- Cables de red, sehales y transmision de cables

- Instalaciones de procesamiento de datos y telecomunicacion

- Instalaciones para medir y calibrar

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

Puntos de espe-
cial peligro
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Los campos electromagnéticos pueden causar dafios para la salud que aun no

son conocidos:

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

- Las personas que llevan marcapasos deben consultar a su médico antes de
permanecer en las inmediaciones del equipo y del proceso de soldadura.

- Por motivos de seguridad, las distancias entre los cables de soldadura y la
cabeza o el torso del soldador deben ser lo mas grandes posible.

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

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

- Ventiladores

- Ruedas dentadas

- Rodillos

- Ejes

- Bobinas de hilo e hilos de soldadura

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

Las cubiertas y piezas laterales pueden abrirse/retirarse Unicamente para los tra-
bajos de mantenimiento y reparacion.

Durante el servicio:

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

- Mantener cerradas todas las cubiertas y los laterales.

La salida del hilo de soldadura de la antorcha supone un elevado riesgo de lesio-
nes (en las manos, la cara, los ojos, etc.).

Por tanto, la antorcha de soldadura debe mantenerse alejada del cuerpo (equipos
con devanadora de hilo) y se deben utilizar unas gafas de proteccion adecuadas.

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

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

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

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

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

Para realizar trabajos en locales con un mayor riesgo eléctrico (por ejemplo, cal-
deras), los sistemas de soldadura deben estar identificados con el simbolo (Sa-
fety). No obstante, el sistema de soldadura no debe encontrarse en este tipo de
locales.

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




Requisitos del
gas protector

Peligro originado
por las botellas
de gas protector

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

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

de carga adecuados del fabricante.

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

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

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

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

La soldadura con el equipo durante el transporte con grua solo esta permitida si
se indica claramente en el uso previsto del equipo.

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

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

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

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

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

adaptador para la conexion de gas protector.

Especialmente en los conductos anulares, el gas protector puede producir dafios
en el equipamiento y reducir la calidad de soldadura.

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

- Tamano de las particulas solidas < 40 um

- Punto de rocio de presion < -20 °C

- Max. contenido de aceite <25 mg/m?®

iEn caso de ser necesario, utilizar un filtro!

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

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

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

Mantener las botellas de gas protector alejadas de los circuitos de soldadura o de
otros circuitos de corriente eléctricos.
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Peligro originado
por la fuga de
gas protector

Medidas de se-
guridad en el lu-
gar de emplaza-
miento y durante
el transporte
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Jamas se debe colgar una antorcha soldadura de una botella de gas protector.

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

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

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

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

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

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

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

Peligro de asfixia originado por fugas descontrolados de gas protector

El gas protector es incoloro e inodoro y, en caso de fuga, puede expulsar el

oxigeno del aire ambiental.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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




Medidas de se-
guridad en servi-
cio normal

No se deben levantar ni transportar los equipos activos. Apagar los equipos y
desconectarlos de la red de corriente antes de transportarlos o levantarlos.

Antes de cada transporte de un sistema de soldadura (p. ej. con carro de despla-
zamiento, refrigeracion, equipo de soldadura y devanadora de hilo), drenar com-
pletamente el liquido de refrigeracion y desmontar los siguientes componentes:

- Devanadora de hilo

- Bobina de hilo

- Bombona de gas protector

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

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

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

- Elequipoy otros valores materiales del empresario.

- El trabajo eficiente con el equipo.

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

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

Antes de la conexidn del equipo se debe asegurar que nadie pueda resultar perju-
dicado.

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

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

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

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

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

Conectar a la refrigeracion solo componentes del sistema del fabricante.

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

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

El liquido de refrigeracion debe ser eliminado debidamente segun las prescrip-
ciones nacionales e internacionales. Puede obtener la ficha técnica de seguridad
del liquido de refrigeracion a través de su centro de servicio o la pagina web del
fabricante.
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Puesta en servi-
cio, manteni-
miento y repara-
cion

Inspeccion de
seguridad

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

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

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

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

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

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

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

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

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

El fabricante recomienda encomendar, al menos cada 12 meses, una inspeccion
de seguridad.

El fabricante recomienda realizar una calibracidon de los sistemas de soldadura en
un intervalo de 12 meses.

Se recomienda que un electricista especializado homologado realice una inspec-
cion de seguridad en los siguientes casos:

- Tras cualquier cambio

- Tras montajes o transformaciones

- Tras reparacion, cuidado y mantenimiento

- Al menos cada doce meses

Para la inspeccion de seguridad se deben observar las normas y directivas nacio-
nales e internacionales.

Su centro de servicio le proporcionara informacién mas detallada para la inspec-
cion de seguridad y la calibracion. Bajo demanda, también le proporcionara la do-
cumentacion necesaria.

Los residuos de equipos eléctricos y electronicos deben desecharse por separado
y reciclarse de forma respetuosa con el medio ambiente de acuerdo con la direc-
tiva de la Unién Europea y la legislacion nacional. Devolver los equipos usados al
distribuidor o desecharlos a través de un sistema de eliminacion y recogida local
autorizado. La eliminacion adecuada de los residuos de equipos promueve el reci-
claje sostenible de los recursos y evita efectos negativos sobre la salud y el medio
ambiente.

Materiales de embalaje

-  Desechar por separado

- Tener en cuenta las normas locales vigentes
- Reducir el volumen que ocupa la caja



Certificacion de
seguridad

Proteccion de
datos

Derechos de au-
tor

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

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

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

Con respecto a la seguridad de los datos, el usuario es responsable de lo siguien-
te:

- El usuario es responsable de la salvaguardia de datos de las modificaciones,
- el almacenamiento y memorizacion de los ajustes personales.

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

El texto y las ilustraciones corresponden al estado técnico en el momento de la
impresion y estan sujetos a cambios sin previo aviso.

Agradeceriamos cualquier sugerencia de mejora e informacion sobre posibles in-
coherencias en el manual de instrucciones.
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Generalidades

Disefo de los
equipos

Advertencias en
el equipo

Los avances de hilo WF15i, WF 25i, WF
30i estan equipados con una cubierta
para bobinas de hilo con un diametro
exterior max. de 300 mm (11.81 in.).

Adicionalmente existe la variante WF
15i n.S. (no Spool) sin alojamiento inte-
grado de la bobina de hilo. La variante
WF 15i n.S. (no Spool) resulta espe-
cialmente adecuada para aplicaciones
de robots y autématas con una alimen-
tacion de hilo externa.

El accionamiento a 4 rodillos de serie proporciona unas excelentes propiedades
de transporte de hilo. Los avances de hilo resultan idéneos incluso para juegos de

cables largos.

Gracias a la compacta forma constructiva todos los avances de hilo ofrecen
multiples posibilidades de empleo.

El avance de hilo dispone de simbolos de seguridad y una placa de caracteristi-
cas. No se deben eliminar ni cubrir los simbolos de seguridad ni la placa de carac-
teristicas. Los simbolos de seguridad advierten de un manejo incorrecto que pue-
de originar graves dafos personales y materiales.

 Froniusg

www.fronius.com

Part No.:

Ser.No.:

IEC 60 974-5/-10 CLA P23
Ur 60V [ 1.2A
Tl u: 24v|1 o05A
o | 1-25m/min| 40-984 ipm |

(] l2 360A/100% 450A/60% 500A/40%

Cee

EAW

voltage

Caution:  Parts may be at welding

Attention: Les piéces peuvent étre
a la tension de soudage

40,0006, 3033

WEF 15i, WF 25i, WF 30i
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@ Part No.:

www.fronius.com

Ser.No.:

IEC 60 974-5/-10 CLA IP 20
Un 60V | In 1.2A
U1z 24V | |2 0.5A

o | 1-25m/min| 40-984 ipm |
O | 12 360A/100% 450A/60% 500A/40%

ce EAD

Caution:  Parts may be at welding
voltage

Attention: Les piéces peuvent étre
a la tension de soudage

2 21

B

3 3.1

No se deben utilizar las funciones descritas sin antes haber leido y

comprendido, en su totalidad, los siguientes documentos:

- Este manual de instrucciones.

- Todos los manuales de instrucciones de los componentes del sis-
tema, en particular, las indicaciones de seguridad.

40,0006‘303’

Soldar es peligroso. Se deben cumplir las siguientes condiciones pre-

vias fundamentales para garantizar el trabajo adecuado con el equi-

po:

- Suficiente cualificacién para soldar.

- Equipo de proteccion adecuado.

- Mantener alejadas del avance de hilo y del proceso de soldadura
a las personas no implicadas.

Los equipos desechados no deben arrojarse a la basura doméstica,
sino que deben ser eliminados segun las indicaciones de seguridad
correspondientes.

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

- Ruedas dentadas

- Rodillos de avance

- Bobinas de hilo y electrodos de soldadura

No introducir las manos en las ruedas dentadas en rotacion del ac-
cionamiento de hilo o en las partes de accionamiento en rotacion.

Las cubiertas y los laterales solo se deben abrir o retirar mientras du-
ren los trabajos de mantenimiento y reparacion.

Durante el servicio:

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

- Mantener cerradas todas las cubiertas y los laterales.




Elementos de manejo, conexiones y
componentes mecanicos
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Elementos de manejo, conexiones y componentes
mecanicos

Seguridad

Avance de hilo,
lado frontal

A

iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves danos personales y materiales.

» Todos los trabajos y funciones descritos en este documento deben ser reali-
zados solo por personal técnico formado.
» Leerycomprender por completo este documento.
» Leerycomprender todas las normas de seguridad y documentaciones para
el usuario de este equipo y los componentes del sistema.
N.°c Funcién
(1) Conexion de la antorcha de sol-
dadura
Para alojar la antorcha de sol-
dadura
(2) Conexion del avance de refrige-
(3) rante (azul) - Montado por de-
(2) fecto en WF 15i, WF 15in.S.y
WF 30i, y como opcién en WF
Para conectar el tubo de refri-
gerante del juego de cables de
la antorcha
N.°c Funcién
(3) Conexién del retorno de refrigerante (rojo) - Montado por defecto en WF
15i, WF 15i n.S. y WF 30i, y como opcién en WF 25i
Para conectar el tubo de refrigerante del juego de cables de la antorcha
(4) Conexion de SpeedNet

Para conectar extensiones del sistema como, por ejemplo, un mando a

distancia
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Avance de hilo, N.°
lado posterior

Funcidn

(1) Conector positivo (+) con rosca
de precision
Para conectar el cable de co-
rriente del juego de cables de
interconexion

(2) Cubierta ciega

(3) Conexion de SpeedNet
Para conectar el cable de
SpeedNet del juego de cables
de interconexion

(4) Conexion de gas protector

N.c Funcidn

(5) Conexion del retorno de refrigerante (rojo) - Montado por defecto en WF
15i, WF 15i n.S. y WF 30i, y como opcion en WF 25i
Para conectar el tubo de refrigerante del juego de cables de interconexion

(6) Conexion del avance de refrigerante (azul) - Montado por defecto en WF
15i, WF 15i n.S. y WF 30i, y como opcién en WF 25i
Para conectar el tubo de refrigerante del juego de cables de interconexion

Avance de hilo,
lateral
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Avance de hilo,
lado inferior

N.°

Funcién

(1) Alojamiento de la bobina de hilo (no en el WF 15i n.S.)
Para alojar bobinas de hilo normalizadas con un diametro exterior max. de
300 mm (11.81in.) y un peso max. de 19 kg (41.89 lbs.)

(2) Accionamiento a 4 rodillos

(3) Cubierta protectora del accionamiento a 4 rodillos

(4) Palanca tensora

Para ajustar la presion de apriete de los rodillos de avance

N.c Funcidén

(1) Zdbcalo para el pivote giratorio
(no en el WF 15in.S.)
Para colocar el avance de hilo
sobre el pivote giratorio del alo-
jamiento
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Paneles de control opcionales

Seguridad

OPT/i WF panel
de control POT

28

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

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

» Leerycomprender por completo este documento.

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

Los reguladores de ajuste tienen asig-
nadas diferentes funciones depen-
diendo de la aplicacion.

Funcidn de los reguladores de ajuste durante la soldadura MIG/MAG
(Segun el procedimiento de soldadura, los mandos a distancia tienen
N.° asignadas diferentes funciones)

(1) - Ajustede la potencia de soldadura
(Para soldadura sinérgica MIG/MAG - Estandar, Pulsado, PMC, LSC)

- Ajuste de la velocidad de hilo
(Para la soldadura manual MIG/MAG estandar)

(2) - Correccién de la longitud de arco voltaico
(Para la soldadura sinérgica MIG/MAG - Estandar, Pulsado, PMC,
LSC)

- = menor longitud del arco voltaico
O = longitud del arco voltaico neutra
+ = mayor longitud del arco voltaico

- Ajuste de la tensidn de soldadura
(Para la soldadura manual MIG/MAG estandar)

N.° Funcion de los reguladores de ajuste para la soldadura por electrodo

(1) Ajuste de la corriente de soldadura




OPT/i WF com-
probar gasy en-
hebrar el hilo

N.° Funcidn de los reguladores de ajuste para la soldadura por electrodo
(2) Repercusion sobre la dinamica:
- 0 =arco voltaico suave y con pocas proyecciones
- 10 = arco voltaico mas duro y estable
N.° Funcion de los reguladores de ajuste para la soldadura TIG
(1) Ajuste de la corriente de soldadura
(2) Noactivo

N.°© Funcion

(1) OPT/i WF comprobar gasy en-
hebrar el hilo

(2) LED de estado de servicio
Esta iluminado en verde cuando
el equipo esta listo para el uso

(3) Botdntestdegas

Para ajustar la cantidad requeri-

da de gas en el regulador de pre-

sion

- Después de pulsar el boton
test de gas, el gas fluye du-
rante 30 segundos. Volvien-
do a pulsar la tecla se inte-

rrumpe el proceso prematu-
ramente.

N.°

Funcion

(4)

Tecla "Retirada de hilo"
Retirada del electrodo de soldadura sin gas y sin corriente

Hay 2 variantes disponibles para la retirada del electrodo de soldadura:

Variante 1

Retirar el electrodo de soldadura con la velocidad de retirada de hilo

preajustada:

- Mantener pulsada la tecla "Retirada de hilo".

- Después de pulsar la tecla "Retirada de hilo", se retira el electrodo
de soldadura 1 mm (0.039 in.).

- Después de una breve pausa, el avance de hilo continua retirando
el electrodo de soldadura. Si se mantiene pulsada la tecla "Retira-
da de hilo", la velocidad aumenta cada segundo en 10 m/min
(393.70 ipm) hasta alcanzar la velocidad de retirada de hilo
preajustada.

Variante 2

Retirar el electrodo de soldadura en pasos de 1 mm (pasos de 0.039 in.).
Accionar la tecla "Retirada de hilo" siempre durante menos de 1 segun-
do (pulsar brevemente).
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iOBSERVACION!

La retirada del electrodo de soldadura implica riesgos.

Sin enrollamiento de la bobina de hilo.

» Retirar solo una longitud reducida del electrodo de soldadura ya que, al reti-
rarlo, el electrodo de soldadura no se bobina en la bobina de hilo.

Si existe una pinza de masa con el tubo de contacto antes de pulsar la tecla "Re-
tirada de hilo", se retira el electrodo de soldadura pulsando la tecla "Retirada de
hilo" hasta que el electrodo de soldadura esté sin cortocircuito, pero como maxi-
mo 10 mm (0.39 in.) cada vez que se pulse la tecla.

Si es necesario retirar mas el electrodo de soldadura, debe volver a pulsarse la
tecla "Retirada de hilo".

N.° Funcion

(5) Tecla "Enhebrar el hilo"
Enhebrado sin gas ni corriente del electrodo de soldadura en el juego de
cables de la antorcha

Hay 2 variantes disponibles para enhebrar el hilo:

Variante 1

Enhebrar el electrodo de soldadura con la velocidad de enhebrado de

hilo preajustada:

- Mantener pulsada la tecla "Enhebrar el hilo".

- Después de pulsar la tecla "Enhebrar el hilo", se enhebra el elec-
trodo de soldadura 1 mm (0.039 in.).

- Después de una breve pausa, el avance de hilo continua enhebran-
do el electrodo de soldadura. Si se mantiene pulsada la tecla "En-
hebrar el hilo", la velocidad aumenta cada segundo en 10 m/min
(393.70 ipm) hasta alcanzar la velocidad de enhebrado de hilo
preajustada.

- Cuando el electrodo de soldadura choca contra una pinza de masa,
se detiene el transporte de hilo y se vuelve a retirar el electrodo de
soldadura 1 mm (0.039 in.).

Variante 2

Enhebrar el electrodo de soldadura en pasos de 1 mm (pasos de 0.039

in.). Accionar la tecla "Enhebrar el hilo" siempre durante menos de 1

segundo (pulsar brevemente).

- Cuando el electrodo de soldadura choca contra una pinza de masa,
se detiene el transporte de hilo y se vuelve a retirar el electrodo de
soldadura 1 mm (0.039 in.).

Si existe una pinza de masa con el tubo de contacto antes de pulsar la tecla "En-
hebrar el hilo", se retira el electrodo de soldadura pulsando la tecla "Enhebrar el
hilo" hasta que el electrodo de soldadura esté sin cortocircuito, pero como maxi-
mo 10 mm (0.39 in.)

Si después de la retirada de hilo de 10 mm (0.39 in.) sigue existiendo una pinza
de masa con el tubo de contacto, se vuelve a retirar el electrodo de soldadura un
maximo de 10 mm (0.39 in.) al volver a pulsar la tecla "Enhebrar el hilo". Este
proceso se va repitiendo hasta que no hay ninguna pinza de masa con el tubo de
contacto.
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Numero

Elemento de manejo

Indicacion

Funcion

Lan)
)
N

v
7z

olo

F1

Tecla "Seleccion de parametros izquierda"

Para seleccionar los pardmetros mencionados a continua-
cion.

Una vez seleccionado el parametro, se ilumina la indicacion
correspondiente.

Espesor del material *)
en mm o pulgadas

Corriente *)

Corriente en A

Antes de comenzar la soldadura se indica automaticamen-
te un valor de orientacion, resultante de los parametros
programados. Durante el proceso de soldadura se muestra
el valor real actual.

Avance de hilo *)
en m/min o ipm

Funcidn especial

Solo se puede seleccionar si previamente se ha selecciona-
do el procedimiento de soldadura SP y el programa espe-
cial LSC o PMC con la tecla "Procedimiento de soldadura"

(5).

De serie para seleccionar y ajustar los siguientes parame-
tros de regulacion del proceso:

- Estabilizador de la penetracion

- Estabilizador de la longitud del arco voltaico

Si se ha seleccionado F1, en la pantalla se muestra el
parametro de regulacién del proceso actualmente ajusta-
ble marcado con una flecha. Volviendo a pulsar la tecla
"Seleccion de parametros izquierda" (1) puede seleccionar-
se el segundo parametro de regulacion del proceso.

Segun la configuracion, para la seleccién de funciones es-
peciales.

*) = Pardmetros sinérgicos.

Si se modifica alguno de los pardmetros sinérgicos, debido
a la funcidn sinérgica se ajustan a la vez también todos los
demas parametros sinérgicos.




Elemento de manejo

c Funcion
= 0
5 ®
£ 0
S ©
c
r4 =
(2) Tecla "Seleccion de parametros derecha"

-

JOB

Para seleccionar los pardmetros mencionados a continua-
cion.

Una vez seleccionado el parametro, se ilumina la indicacion
correspondiente.

Correccion de la longitud de arco voltaico

Para la correccion de la longitud de arco voltaico
- ... menor longitud del arco voltaico

O ... longitud del arco voltaico neutra

+ ... mayor longitud del arco voltaico

Tensién *)

enV

Antes de comenzar la soldadura se indica automaticamen-
te un valor de orientacion, resultante de los parametros
programados. Durante el proceso de soldadura se muestra
el valor real actual.

Correccion de impulsos/de la dinamica

Para la correccion de la energia de pulsado en el arco vol-
taico pulsado

- ... menor fuerza de desprendimiento de gota

O ... fuerza de desprendimiento de gota neutra

+ ... mayor fuerza de desprendimiento de gota

Numero de Job

(solo se puede seleccionar si previamente se ha selecciona-
do el procedimiento de soldadura JOB con la tecla "Proce-
dimiento de soldadura" [5])

Para la seleccidon de un numero de Job

*) = Pardmetros sinérgicos.

Si se modifica alguno de los pardmetros sinérgicos, debido
a la funcidn sinérgica se ajustan a la vez también todos los
demas parametros sinérgicos.
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Numero

Indicacion

Funcion

L)
W
A d

. Elemento de manejo

Rueda de ajuste con funcién de giro/pulsacion

- Para modificar los parametros "Correccion de la lon-
gitud de arco voltaico", "Tension" y "Correccion de im-
pulsos/de la dinamica"

- Para seleccionar el nimero de Job

(4)

Tecla EasyJob
Para guardar, consultar y borrar EasyJobs.
EL LED de la tecla indica que el Easy Job esta seleccionado

Funcionamiento:

- Mantener pulsada la tecla durante 3 segundos =
Guardar el Easy Job (guardar los ajustes actuales).
Después de guardar, se ilumina el LED de la teclay en
la pantalla se muestra "Store"

- Mantener pulsada la tecla durante 5 segundos = Bo-
rrar el Easy Job. Al cabo de 3 segundos se muestra
"Store" en la pantalla y al cabo de 5 segundos se
muestra "Clear" en la pantalla y el LED de la tecla se
apaga

- Pulsar la tecla = Seleccionar el EasyJob memorizado

(5)

Tecla "Procedimiento de soldadura”

Para seleccionar el procedimiento de soldadura

- PULS SYNERGIC - Soldadura MIG/MAG Puls-Syner-
gic

- SYNERGIC - Soldadura MIG/MAG sinérgica estandar

- MANUAL - Soldadura manual MIG/MAG estandar

- JOB-Modo Job

- STICK - Soldadura por electrodo

- SP(SP = programas especiales: LSC, PMC, TIG...) -
Segun el paquete de funciones habilitado, pueden se-
leccionarse diferentes procedimientos de soldadura.
Pulsando la tecla se muestran los procedimientos de
soldadura disponible sucesivamente en la pantalla

(6)

8 2T

$8 4T
MODE

Tecla "Modo de operacion"
Para seleccionar el modo de operacion

Operacioén de 2 tiempos
Operacion de 4 tiempos

Segun el paquete de funciones, pueden seleccionarse dife-
rentes modos de operacion especiales. Pulsando la tecla se
muestran los modos de operacion disponibles sucesiva-
mente en la pantalla

(7)

Rueda de ajuste con funcion de giro/pulsacion

- Para modificar los parametros "Espesor del material”,
"Corriente", "Avance de hilo" y "Funcion especial”

- Para seleccionar y modificar los parametros en el
menu de configuracion




c
0
o ‘o
A m -
o 0 Funcién
E | 3
n: :
Z (=
(8) |Hold Indicacion Hold
Al finalizar cada soldadura, se muestran automaticamente los va-
lores reales (corriente, tension, avance de hilo, etc.). La indicacion
de los valores reales se muestra mediante la iluminacion de la in-
dicacion HOLD.
(9) L,_r Indicacidn de arco voltaico globular
Entre el arco voltaico corto y el arco voltaico de rociadura se pro-
duce un arco voltaico globular con proyecciones. Para indicar este
margen se ilumina la indicacion de arco voltaico globular.
(20 |SF| | Indicacién SFI(Spatter Free Ignition)
) Se ilumina cuando la funcion Spatter Free Ignition esta activada
(12 J“h. Indicacion SynchroPuls
) Se ilumina cuando la funcidon SynchroPuls esta activada
(22 |VRD | Indicacién VRD (Voltage Reduction Device)
) Se ilumina cuando el sistema de reduccidon de tension (VRD) esta
activo
(13 M= Indicacién del estabilizador de penetracién
) Se ilumina cuando la funcidon del estabilizador de penetracion
estd activada
(14 _‘E Indicacion del estabilizador de la longitud del arco voltaico
) Se ilumina cuando la funcion del estabilizador de la longitud del

arco voltaico esta activada
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Instalacion y puesta en servicio
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Antes de la instalacion y puesta en servicio

Seguridad

Utilizacion pre-
vista

Condiciones de
emplazamiento

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

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

» Leerycomprender por completo este documento.

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

El equipo ha sido disefiado exclusivamente para el transporte de hilo en la solda-
dura MIG/MAG en combinacion con componentes del sistema de Fronius.
Cualquier otro uso se considera como no previsto por el disefio constructivo.

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

También forman parte de la utilizacidn prevista:

- Lalectura completa de este manual de instrucciones.

- Elcumplimiento de todas las instrucciones e indicaciones de seguridad de
este manual de instrucciones.

- Elcumplimiento de los trabajos de inspeccion y mantenimiento.

/\  iPELIGRO!

Riesgo originado por la caida o el vuelco de equipos.

La consecuencia pueden ser graves dafnos personales y materiales.

» Colocar todos los componentes del sistema, consolas verticales y carros de
desplazamiento sobre una base firme y nivelada.

» Sise utiliza un alojamiento de pivote giratorio, asegurarse siempre de que el
avance de hilo esté bien fijado.

Los avances de hilo WF 15i, WF 25i, WF 30i han sido comprobados segun el

tipo de proteccion IP23 lo que significa lo siguiente:

- Proteccion frente a la penetracion de cuerpos extrafios sélidos con un
diametro de mas de 12,5 mm (0.49 in.)

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

Segun el tipo de proteccién IP23 es posible emplazar y utilizar los avances de
hilo WF 15i, WF 25i, WF 30i en el exterior. Se deben proteger los mismos con-
tra la accion directa de la humedad (por ejemplo, lluvia).
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El avance de hilo WF 15i n.S., sin alojamiento integrado de la bobina de hilo,
ha sido comprobado segun el tipo de proteccion IP20 lo que significa Lo si-

guiente:
- Proteccion frente a la penetracidon de cuerpos extraios sélidos con un

didmetro de mas de 12,5 mm (0.49 in.)
- Ninguna proteccidon contra el agua

El avance de hilo WF 15i n.S., sin alojamiento integrado de la bobina de hilo,
Unicamente debe emplazarse y utilizarse en locales cerrados.



Colocar el avance de hilo sobre el alojamiento de
pivote giratorio

Seguridad A iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

La consecuencia pueden ser graves danos personales y materiales.

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

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

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

Colocar el avan- 1
ce de hilo sobre
el alojamiento de
pivote giratorio

41



Conectar el avance de hilo a la fuente de corriente

Seguridad

Generalidades

Conectar el
avance de hilo a
la fuente de co-
rriente

42

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

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

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

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

El avance de hilo se conecta a la fuente de corriente por medio del paquete de
mangueras de conexion.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica debido a componentes del sistema de-

fectuosos y a un funcionamiento incorrecto.

La consecuencia pueden ser graves dafnos personales y materiales.

» Todos los cables, lineas y juegos de cables siempre deben estar bien conecta-
dos, intactos y correctamente aislados.

» Utilizar unicamente cables, conductos y juegos de cables con las dimensio-
nes adecuadas.




Conectar la ex-
tension juego de
cables

[xY

Solo si las conexiones de liquido de refrigeracion estan instaladas en el
avance de hilo y en el caso de tratarse de un juego de cables de intercone-
xion refrigerado por agua.

jOBSERVACION!

Los danos en las uniones implican riesgos.

La consecuencia pueden ser graves dafos materiales.

» Para los juegos de cables de interconexidn con una longitud de 1,2 m (3 ft.
11.24 in.) no se ha previsto ninguna descarga de traccion.

» Durante el montaje debe prestarse atencion a que los cables formen un bu-
cle hacia el interior (hacia el avance de hilo) para evitar dafos.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica debido a componentes del sistema de-

fectuosos y a un funcionamiento incorrecto.

La consecuencia pueden ser graves dahos personales y materiales.

» Todos los cables, lineas y juegos de cables siempre deben estar bien conecta-
dos, intactos y correctamente aislados.

» Utilizar unicamente cables, conductos y juegos de cables con las dimensio-
nes adecuadas.
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EXT

Solo en caso de juego de cables
refrigerado por agua

= juego de cables de intercone-
xion

= extension juego de cables




Conectar la

Seguridad A

antorcha

iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.
La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

>

>
>

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

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

Conectar la an-
torcha de solda-
dura MIG/MAG

/\ iPRECAUCION!

Peligro originado por corriente eléctri-

ca debido a uniones inapropiadas.

La consecuencia pueden ser graves

danos personales y materiales.

» Todos los cables, lineas y juegos de
cables deben estar bien conecta-
dos, intactos, correctamente aisla-
dos y tener una dimension sufi-
ciente.

Solo si las conexiones de refri-
geracion estan instaladas en el
avance de hiloy en el caso de

tratarse de una antorcha de sol-
dadura refrigerada por agua
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Colocar/cambiar los rodillos de avance

Seguridad

General

Colocar/cambiar
los rodillos de
avance

46

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

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

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

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

Con motivo de la primera entrega, los rodillos de avance no estan insertados en
el equipo.

A fin de garantizar el transporte 6ptimo del electrodo de soldadura, los rodillos
de avance deben estar adaptados al didmetro del hilo a soldar, asi como a la alea-
cién del hilo.

jOBSERVACION!

Rodillos de avance inapropiados implican riesgos.
La consecuencia pueden ser propiedades insuficientes de soldadura.
P Solo se deben utilizar rodillos de avance acordes al electrodo de soldadura.

En las listas de repuestos figura una sinopsis de los rodillos de avance disponibles
y de sus posibilidades de empleo.

/\ iPRECAUCION!

Peligro originado por la elevacidn rapida del soporte de los rodillos de avance.

Pueden producirse lesiones y dafios personales.

» Al desbloquear la palanca tensora, mantener alejados los dedos de las partes
izquierda y derecha de la palanca tensora.




/\ iPRECAUCION!

Peligro originado por rodillos de avance abiertos.

Pueden producirse lesiones y dafios personales.

» Después de colocar o cambiar los rodillos de avance debe montarse siempre
la cubierta protectora del accionamiento a 4 rodillos.
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Colocar la bobina de hilo, colocar la bobina con
fondo de cesta

Seguridad

Colocar la bobi-
na de hilo

48

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

La consecuencia pueden ser graves danos personales y materiales.

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

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

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

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por el efecto elastico del electrodo de soldadura bobinado.

Esto puede ocasionar lesiones graves.

» Utilizar gafas de proteccion.

» Al colocar la bobina de hilo/el porta bobina, se debe sujetar el extremo del
electrodo de soldadura de forma segura a fin de evitar lesiones cuando el
electrodo de soldadura se desplaza hacia atras.

/A\  iPELIGRO!

Peligro originado por la caida de la bobina de hilo/el porta bobina.

La consecuencia pueden ser graves dafnos personales y materiales.

» Se debe asegurar que la bobina de hilo/el porta bobina junto con el adapta-
dor de porta bobina se encuentre siempre firmemente asentado sobre el alo-
jamiento de la bobina de hilo.

1]

4+
Ve




Colocar el porta
bobina

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por la caida de la bobina de hilo en caso de que el anillo de se-
guridad esté colocado de forma invertida.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Colocar el anillo de seguridad siempre segun la ilustracion a la izquierda.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por la caida del porta bobina debido a que falta el adaptador

del porta bobina.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Al realizar trabajos con porta bobina, se debe utilizar exclusivamente el
adaptador correspondiente incluido en el volumen de suministro del equipo!

/\ iPELIGRO!

Peligro originado por la caida del porta bobina.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Coloque el porta bobina en el adaptador suministrado de manera que las ba-
rras del carrete queden dentro de las guias del adaptador.

49



50

/\  iPELIGRO!

Gefahr durch herabfallende Korbspule bei seitenverkehrt aufgesetztem Siche-
rungsring.

Schwerwiegende Personen- und Sachschdden kdnnen die Folge sein.

» Den Sicherungsring immer wie nachfolgend dargestellt aufsetzen.




Enhebrar el electrodo de soldadura

Generalidades

Preparacion

iOBSERVACION!

Si la tecla "Enhebrar el hilo" no se encuentra disponible en el avance de hilo, uti-
lizar la tecla "Enhebrar el hilo" de otro componente del sistema del fabricante
para realizar el enhebrado de hilo, por ejemplo, la tecla "Enhebrar el hilo" de la
fuente de corriente.

La funcion de la tecla "Enhebrar el hilo" es idéntica en todos los componentes del
sistema del fabricante.

jOBSERVACION!

Informacion mas detallada sobre la funcion de la tecla "Enhebrar el hilo" figura
en la descripcion de la tecla "Enhebrar el hilo" (parte "Paneles de control opcio-
nales", apartado "OPT/i WF comprobar gas y enhebrar el hilo").

/A iPRECAUCION!

Peligro originado por la corriente de soldadura y el cebado accidental de un arco

voltaico.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Antes de comenzar los trabajos debe separarse la pinza de masa entre el sis-
tema de soldadura y la pieza de trabajo.

/\  iPRECAUCION!

Peligro originado por un extremo afilado del electrodo de soldadura.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Realizar un buen desbarbado del extremo del electrodo de soldadura antes
de su introduccion.

/\ iPRECAUCION!

Peligro originado por el efecto elastico del electrodo de soldadura bobinado.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Alintroducir el electrodo de soldadura en el accionamiento a 4 rodillos, se
debe sujetar bien el extremo del electrodo de soldadura a fin de evitar que se
produzcan lesiones cuando el electrodo de soldadura se desplaza hacia
atras.




Enhebrar el elec-
trodo de solda-
dura

52

/A iPRECAUCION!

Peligro originado por la corriente de soldaduray el cebado accidental de un arco

voltaico.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Antes de comenzar los trabajos debe separarse la pinza de masa entre el sis-
tema de soldadura y la pieza de trabajo.

/\ iPRECAUCION!

Peligro originado por la salida del electrodo de soldadura.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Sujetar la antorcha de soldadura de tal manera que la punta de la antorcha
de soldadura no esté dirigida a la cara ni al cuerpo.

Llevar unas gafas de proteccion adecuadas.

No apuntar con la antorcha de soldadura hacia las personas.

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

vvyy

E| Tender el juego de cables de la antorcha recto



Ajustar la pre-
sion de contacto

/\ iPRECAUCION!

Una presion de contacto demasiado alta implica riesgos.

La consecuencia pueden ser graves dafos materiales y propiedades insuficientes

de soldadura.

» Ajustar la presion de contacto de tal modo que no se deforme el electrodo
de soldadura, pero garantizando un transporte intachable de hilo.

1 Valores de orientacion de la presion de
contacto para los rodillos U-Nut:

Acero: 4 -5
CrNi: 4 -5

Electrodos de hilo de relleno:2 - 3
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Ajustar el freno

General

Ajustar el freno
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iOBSERVACION!

Si el freno sigue girando, esto puede resultar en dafos a la propiedad.

» Después de soltar el pulsador de la antorcha de soldadura/el pulsador tecla
"Enhebrar el hilo", la bobina de hilo no debe seguir girando.

» Sieste es el caso, reajustar el freno.

/\  iPRECAUCION!

Peligro originado por la corriente de soldadura y el cebado accidental de un arco

voltaico.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

» Antes de comenzar los trabajos debe separarse la pinza de masa entre el sis-
tema de soldadura y la pieza de trabajo.

/\ iPRECAUCION!

Peligro originado por la salida del electrodo de soldadura.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Sujetar la antorcha de soldadura de tal manera que la punta de la antorcha
de soldadura no esté dirigida a la cara ni al cuerpo.

» Llevar unas gafas de proteccion adecuadas.

» No apuntar con la antorcha de soldadura hacia las personas.

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

1 2




Construccion del
freno

/\ iPELIGRO!

Peligro originado por un montaje de-

fectuoso.

La consecuencia pueden ser graves

dafnos personales y materiales.

» No se debe desarmar el freno.

» Los trabajos de mantenimientoy
servicio en el freno solo deben ser
realizados por personal técnico
formado.

El freno solo esta disponible de forma
completa.

iLa ilustracion del freno solo sirve para
fines de informacion!
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Puesta en servicio

Seguridad

Requisitos

Generalidades
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A

iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

>

>
>

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

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

Para la puesta en servicio del avance de hilo se deben cumplir las siguientes con-
diciones:

El avance de hilo esta conectado a la fuente de corriente por medio del juego
de cables de interconexion.

La antorcha de soldadura estad conectada al avance de hilo.

Los rodillos de avance estan introducidos en el avance de hilo.

La bobina de hilo/el porta bobina con adaptador estan introducidos en el
avance de hilo (no en el WF 15i n.S.).

Electrodo de soldadura enhebrado

La presion de contacto de los rodillos de avance esta ajustada.

El freno esta ajustado (no en el WF 15i n.S.).

Todas las cubiertas estan cerradas, todos los laterales estan montados, todos
los dispositivos de proteccion estan intactos y se encuentran montados en el
lugar previsto a tal fin

En las aplicaciones manuales, la puesta en servicio del avance de hilo se realiza
pulsando la tecla de la antorcha y en caso de las aplicaciones automatizadas, por
medio de una sefal activa de arranque de soldadura.



Diagndstico de errores, solucion de
errores, mantenimiento y elimina-
cion
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Diagndstico de errores, solucion de errores

Seguridad

Diagnostico de
errores, solucion
de errores

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

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

» Leerycomprender por completo este documento.

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

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

Como consecuencia, se pueden producir graves dafos personales y materiales.

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

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

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

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por componentes del sistema o medios de servicio calientes.

Pueden producirse quemaduras y escaldaduras graves.

» Antes de comenzar los trabajos, dejar que todos los componentes del siste-
ma o medios de funcionamiento calientes se enfrien a +25 °C / +77 °F (por
ejemplo, el liquido de refrigeracion, los componentes del sistema refrigera-
dos por agua, el motor de accionamiento del avance de hilo, etc).

» De no ser posible, utilizar equipo de proteccion adecuado (por ejemplo, guan-
tes de proteccidn termorresistentes, gafas de seguridad, etc.).

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

- Se producen errores que no figuran a continuacion

- Las medidas de eliminacion no conducen al éxito
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El equipo de soldadura no funciona
Interruptor de red conectado, las indicaciones no se iluminan

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Alimentacidon de red interrumpida, clavija para la red no enchufada

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

Enchufe de red o clavija para la red defectuosos
Sustituir piezas defectuosas

Fusible de red
Cambiar el fusible de red

Cortocircuito en la alimentacion de 24 V de la conexion de SpeedNet
o del sensor externo

Desenchufar los componentes conectados

No hay funcion después de pulsar la tecla de la antorcha
Interruptor de red de la fuente de la soldadora conectado, indicaciones ilumina-

das

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Solo en caso de antorchas con clavija de control externa: La clavija de
control no esta enchufada.

Enchufar la clavija de control.

Antorcha o cable de control de la antorcha defectuoso.
Cambiar la antorcha.

No hay corriente de soldadura
Interruptor de red del equipo de soldadura conectado, indicaciones iluminadas

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Pinza de masa errdnea
Comprobar la polaridad de la pinza de masa

Cable de corriente interrumpido en la antorcha de soldadura
Sustituir antorcha de soldadura

No hay gas protector
Todas las demas funciones estan disponibles.

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Bombona de gas vacia.
Cambiar la bombona de gas.

Regulador de presion de gas defectuoso.
Cambiar el regulador de presion de gas.

Manguera de gas dafiada o no montada.
Cambiar o montar la manguera de gas.

Antorcha defectuosa.
Cambiar la antorcha.

Electrovalvula de gas defectuosa.
Contactar con el Servicio Técnico.



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

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

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

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

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

Soluciéon: Utilizar rodillos de avance adecuados.

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

Problemas de transporte de hilo
En caso de aplicaciones con paquetes de mangueras largos

Causa: Tendido indebido del paquete de mangueras

Solucion: Tender el paquete de mangueras lo mas recto posible, evitar radios
estrechos de flexion

La antorcha de soldadura se calienta mucho
Causa: Dimensiones insuficientes de la antorcha de soldadura
Solucién: Observar la duracion de ciclo de trabajo y los limites de carga

Causa: Solo para instalaciones refrigeradas por agua: Caudal liquido de refri-
geracion insuficiente.

Solucién: Controlar el nivel de liquido de refrigeracion, el caudal de liquido de
refrigeracion, la suciedad del liquido de refrigeracion... Informacion
mas detallada figura en el manual de instrucciones de la refrigeracion
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Malas propiedades de soldadura

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Parametros de soldadura incorrectos
Comprobar los ajustes

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

No hay gas protector o el gas protector es insuficiente

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

Fuga en la antorcha de soldadura
Cambiar la antorcha de soldadura

Tubo de contacto incorrecto o gastado
Cambiar el tubo de contacto

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

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

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




Cuidado, mantenimiento y eliminacién

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

Seguridad A iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

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

» Leerycomprender por completo este documento.

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

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

Como consecuencia, se pueden producir graves danos personales y materiales.

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

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

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

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por componentes del sistema o medios de servicio calientes.

Pueden producirse quemaduras y escaldaduras graves.

» Antes de comenzar los trabajos, dejar que todos los componentes del siste-
ma o medios de funcionamiento calientes se enfrien a +25 °C / +77 °F (por
ejemplo, el liquido de refrigeracion, los componentes del sistema refrigera-
dos por agua, el motor de accionamiento del avance de hilo, etc).

» De no ser posible, utilizar equipo de proteccion adecuado (por ejemplo, guan-
tes de proteccion termorresistentes, gafas de seguridad, etc.).

Concadapuesta - Comprobar todos los juegos de cables y la conexidn de masa con respecto a
en servicio dafos. Sustituir los componentes dafados.
- Comprobar los posibles dafios de los rodillos de avance y de las sirgas de
guia de hilo. Sustituir los componentes dafiados.
- Comprobary, si fuera necesario, ajustar la presion de apriete de los rodillos
de avance.
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Cada 6 meses

Eliminacion
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/\ iPRECAUCION!

Peligro originado por aire a presion a corta distancia.
Los componentes electronicos pueden resultar dafiados.
» No soplar los componentes electrénicos desde una distancia corta.

- Abrir las cubiertas, desmontar los paneles laterales y soplar el interior del
sistema con aire a presion seco, con fuerza reducida. Restablecer el estado
original del equipo después de la limpieza.

Los residuos de equipos eléctricos y electronicos deben desecharse por separado
y reciclarse de forma respetuosa con el medio ambiente de acuerdo con la direc-
tiva de la Union Europea y la legislacidon nacional. Devolver los equipos usados al
distribuidor o desecharlos a través de un sistema de eliminacion y recogida local
autorizado. La eliminacion adecuada de los residuos de equipos promueve el reci-
claje sostenible de los recursos y evita efectos negativos sobre la salud y el medio
ambiente.

Materiales de embalaje

- Desechar por separado

- Tener en cuenta las normas locales vigentes
- Reducir el volumen que ocupa la caja



Datos tecnicos
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Datos técnicos

WF 15i

WF 15in.S.

Alimentacion de tension

24V CC/60VCC

Corriente nominal O5A/1A
Corriente de soldadura a 10 min/40 °C 40 % 60 % 100 %
(104 °F) DC* DC* DC*
650 A 600 A 500 A
Presién maxima del gas protector 7 bar
101.53 psi

Refrigerante

Original de Fronius

Presiéon maxima del refrigerante

5 bar
72.53 psi

Velocidad de hilo

0,5 - 15 m/min
19.68 - 590.55 ipm

Accionamiento de hilo

Accionamiento a 4 rodillos

Didmetro de hilo

0,8-2,4mm
.03 -.09in.

Didmetro de la bobina de hilo

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Peso de la bobina de hilo max. 19 kg
max. 41.89 Ib.

Tipo de proteccion IP23

Certificado de conformidad S/CE

Dimensiones (longitud x anchura x altura)

658 x 282 x 362 mm
25.91 X 11.10 X 14.25 in.

Peso

13 kg
28.66 Ib.

*) DC = Duracion de ciclo de trabajo

Alimentacion de tension

24VCC/60VCC

Corriente nominal O5A/1A
Corriente de soldadura a 10 min/40 °C 40 % 60 % 100 %
(104 °F) DC* DC* DC*
650 A 600 A 500 A
Presion maxima del gas protector 7 bar
101.53 psi

Refrigerante

Original de Fronius

Presion maxima del refrigerante

5 bar
72.53 psi

Velocidad de hilo

0,5 - 15 m/min
19.68 - 590.55 ipm

Accionamiento de hilo

Accionamiento a 4 rodillos

67



WF 25i

WEF 30i
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Diametro de hilo 0,8-2,4mm
.03 -.09in.

Tipo de proteccion IP 20

Certificado de conformidad S/CE

Dimensiones (longitud x anchura x altura)

280 x 260 X 275 mm

11.02 X 10.24 X 10.83 in.

Peso

6 kg
13.23 Ib.

*) DC = Duracion de ciclo de trabajo

Alimentacion de tensién

24V CC/60VCC

Corriente nominal O5A/12A
Corriente de soldadura a 10 min/40 °C (104 40 % 60 % 100 %
°F) DC* DC* DC*
500 A 450 A 360 A
Presion maxima del gas protector 7 bar
101.53 psi

Refrigerante

Original de Fronius

Presion maxima del refrigerante

5 bar
72.53 psi

Velocidad de hilo

1-25 m/min
39.37 - 984.25 ipm

Accionamiento de hilo

Accionamiento a 4 rodillos

Didmetro de hilo

0,8-1,6 mm
.03 -.06in.

Diametro de la bobina de hilo

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Peso de la bobina de hilo max. 19 kg
max. 41.89 Ib.

Tipo de proteccion IP23

Certificado de conformidad S/CE/CSA

Dimensiones (longitud x anchura x altura)

658 x 282 x 362 mm
25.91 X 11.10 X 14.25 in.

Peso

12,9 kg
28.44 Ib.

*) DC = Duracion de ciclo de trabajo

Alimentacion de tension

24V CC/60VCC

Corriente nominal O5A/1,4A
Corriente de soldadura a 10 min/40 °C (104 40 % 60 % 100 %
°F) DC* DC* DC*




650 A 600 A 500 A

Presion maxima del gas protector

7 bar
101.53 psi

Refrigerante

Original de Fronius

Presion maxima del refrigerante

5 bar
72.53 psi

Velocidad de hilo

1- 30 m/min
39.37 - 1181.10 ipm

Accionamiento de hilo

Accionamiento a 4 rodillos

Didmetro de hilo

0,8-1,6 mm
.03 -.06in.

Diadmetro de la bobina de hilo

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Peso de la bobina de hilo max. 19 kg
max. 41.89 Ib.

Tipo de proteccion IP23

Certificado de conformidad S/CE

Dimensiones (longitud x anchura x altura)

658 x 282 x 362 mm
25.91 X 11.10 X 14.25 in.

Peso

13 kg
28.66 Ib.

*) DC = Duracion de ciclo de trabajo

HP 70i Corriente de soldadura a 10 min / 40
°C
(104 °F)

40 % ED* / 4,00 A
60 % ED* / 365 A
100 % ED* / 320 A

ED = Duracidn de ciclo de trabajo

HP 95i Corriente de soldadura a 10 min / 40
°C
(104 °F)

40 % ED* / 500 A
60 % ED* / 450 A
100 % ED* / 360 A

ED = Duracién de ciclo de trabajo

HP 120i Corriente de soldadura a 10 min / 40
°C
(104 °F)

40 % ED*/ 600 A
60 % ED*/ 530 A
100 % ED* / 4,30 A

*

ED = Duracién de ciclo de trabajo
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HP 70i, HP PC Corriente de soldadura a 10 min / 40 60 % ED* / 600 A
Cable HD 70 °C 100 % ED* / 500 A
(104 °F)

*

ED = Duracidn de ciclo de trabajo
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spareparts.fronius.com

&b SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.
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