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Introduccion

La IU (interfaz de usuario) global se utiliza para
la comunicacion entre el dispositivo y el usuario.
Contiene una pantalla TFT de 5", dos mandos con botén
activo y boton central de validacion que permiten

Esta interfaz es o puede ser ampliamente utilizada
en equipos avanzados como:

e Serie INVERTEC TP
al usuario controlar de forma eficaz y rapida todas las e Serie INVERTEC S
funciones y parametros. e Serie PRESTO

e Serie CITOARC

@ ADVERTENCIA e Serie PRESTOTIG

Segun las referencias, algunas opciones o caracteristicas e Serie CITOTIG
no pueden estar disponibles.
Interfaz IU

e Ranurado

Descripcion de la interfaz

Figura 1

1. Pantalla de 5": Pantalla TFT que muestra los

parametros de los procesos de soldadura.
2. Botdn izquierdo: Cancela la seleccion.
Regresa al menu anterior.

3. Botdn derecho: Acceso a diversas funciones.

4. Botdén de la perilla central:

Navegar y confirmar/validar la seleccién.

5. Llave USB: Exportacién de datos de soldadura
y actualizacion del software.

Menu principal

Main Menu

&

GTAW

Turn & push to select

Figura 2

Tras la puesta en marcha de la fuente de energia,
el usuario tiene acceso a la configuracion del proceso
y de la fuente de energia:

o GTAW

¢ SMAW
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Opciones del sistema

Descripcion del menu de inicio

Figura 3

1. En el area de “Configuraciéon Primaria”, se indicara
el tipo de proceso y la informacién correspondiente
como tipo de cebado de arco para TIG y tipo
de modo MMA (Soft, Crisp, etc...)

Si se selecciona el "Modo de configuracion guiada”,
se mostraran todas las entradas en la seccion.

2. La "Barra _de estado" brinda informacion adicional
como la seleccion de enclavamiento de gatillo,
el estado del control remoto.

3. “Corriente preestablecida” indica el valor de corriente
configurado por el soldador y, durante la soldadura,
el valor de corriente de soldadura.

4. “Tension”: Indicacion de tension de soldadura.

5. Las "Configuraciones secundarias" permiten al usuario
ver los valores actuales de Ilos parametros
de la secuencia de soldadura.

6. "Botones contextuales / etiquetas de codificadores”,
informa al usuario de las funciones asociadas
a la perilla y los botones
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Selecciéon del modo de inicio:
Icono Descripcion

Cebado de arco de alta frecuencia

-

JL TS Cebado de arco Touch Start

En el modo HF, un alto voltaje permitird el cebado
de arco.

Settings Memories

En Touch Start, el usuario tiene que tocar la pieza
Figura 4 de soldadura con el electrodo y levantar la antorcha para
crear el arco.

1. Acceso al "Menu Principal", pulse este botén para
volver a cambiar de proceso o ir a las Opciones del
Sistema.

Secuencia de soldadura:

2. Pulsador para configurar todos los parametros del
proceso actual. Weld Sequence
Gire la perilla para ajustar el valor de la corriente
de soldadura.

3. Acceso a “Memorias”. Ver el subcapitulo "Memorias".

GTAW

Main Menu

Figura 7

En esta secciéon, el usuario configurara todos los
parametros del ciclo TIG:

Tiempo de preflujo

Corriente de arranque

Tiempo ascendente

Valor actual

Tiempo de descenso

Corriente final

Tiempo de postflujo

&

GTAW

Turn & push to select

Figura 5
9 Si se activa el modo de pulso, habra parametros

adicionales disponibles:
e Frecuencia
e Factor de marcha

Paginas de configuracién e Corriente de base
En el mend de inicio, pulse la perilla para

seleccionar "Ajustes". Weld Sequence

Para seleccionar el proceso de modo TIG, seleccione
el icono GTAW y presione el botdn de la perilla.

Finishing
Amperage

Figura 8

Select

Figura 6
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Activacion del Modo de pulso:

Pulse

OFF

/‘\J(L‘_.'

ON

i g odn | A~

Select

Figura 9

Cuando se activa el pulso TIG, aparecen tres nuevos
iconos para configurar la frecuencia, el factor de marcha
y la corriente de base.

Icono Icono

. . . Descripcion
principal | secundario

Trigger mode

2-STEP

Figura 11
I.°°'?° Ve . Descripcion
principal | secundario
Modo de funcionamiento
del gatilo de la antorcha
en 2 pasos.
Modo de funcionamiento
i del gatilo de la antorcha
en pasos.
Modo de funcionamiento

del gatilo de la antorcha
en 2 pasos con el reinicio.

Activacion o desactivacion
del modo de pulso.

Frecuencia de pulsos.

f
Configure la corriente

n de base que es un porcentaje
de la corriente de soldadura.

Factor de marcha

de los pulsos.

Modo de disparo:
Segun la seleccién del modo de disparo, se mostrara
un icono especifico en la "barra de estado".

Settings

Figura 10
Utilice la perilla para ir al icono "Modo de disparo" y pulse

el boton de la perilla para entrar en la seleccion del menu
"Modo de disparo".

Espafiol

Modo de funcionamiento
del gatilo de Ila antorcha
en 4 pasos con el reinicio.

Modo de funcionamiento
del gatilo de la antorcha
en Bi-Nivel de 4 pasos.

El icono secundario permite

o Bl

A1/AZ
e

establecer el valor
de la corriente de base .
Modo de funcionamiento

de gatillo de la antorcha
en Puntos.

El icono secundario permite
ajustar el Tiempo de puntos.

Modo de funcionamiento del
gatllo de la  antorcha
TFT ~ en Tack For Thin.

El icono secundario permite

ajustar el Tiempo de punteo.

Para mas detalles sobre la secuencia de disparo,
consulte la seccién dedicada en el capitulo de secuencias
de disparo TIG.

Control remoto:
Cuando el control remoto esta activado, aparece un icono
especifico en la "Barra de Estado".

Settings Memories

Figura 12
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Utilice la perilla para ir al icono "Control Remoto" y pulse
el botén de la perilla para entrar en la seleccion del menu
de Control Remoto.

Remote Control

M~ m B~ A

Select

Figura 13

Icono Icono

o . Descripcion
principal | secundario

Cuando se selecciona un control
remoto (excepto Arriba y Abajo).
El icono secundario permite
configurar el rango actual.

Remoto manual:
e Accesible con control remoto manual y antorcha con
potencidmetro.

El usuario configura el valor de la corriente sélo con
el potenciometro. La perilla de la IU no tiene ningun efecto
sobre la configuracion actual de la soldadura.

El valor actual del rango se define en el icono secundario.

En el ejemplo siguiente el rango de corriente sera
de 15A a 270A.

Remote Control Range

15 - 270

Figura 14
Para cambiar el valor del rango, pulse el botén

de la perilla y configure los limites inferior y superior del
rango actual.
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Remote Control Range

Turn and push to set MINIMUM for Remote Control

- 300.

Remote Control Range

Turn and push to set MAXIMUM for Remote Control

60. - 180A

3004

Select

Figura 15

Remote Control Range

60.-180.

Select

Figura 16

Pedal:
e Accesible solo con el control remoto de pie.

El usuario configura la corriente minima cuando el pedal
esta apenas presionado y la corriente maxima cuando
el pedal esta completamente presionado.

La visualizacién del valor actual en el menu Inicio
corresponde a la corriente segun la posicion del pedal.

Potenciometro de antorcha:
e Accesible solo con el potenciémetro de la antorcha.

Funciona como el control remoto de pie, pero el efecto
de pie se hace con el potenciémetro de la linterna.

Antorcha de ARRIBA-ABAJO:
e Utilizable solo con la antorcha ARRIBA-ABAJO.

Durante la soldadura, al pulsar el boton ARRIBA
se incrementara suavemente el valor actual y al pulsar
el botén ABAJO se reducira suavemente el valor actual.

Espafiol



SMAW

Main Menu

L

SMAW

Turn & push to select

Figura 17

Para seleccionar el proceso de modo MMA, seleccione
el icono SMAW y presione el botdn de la perilla.

Paginas de configuracién
En el menu de inicio, pulse la perilla para seleccionar
"Ajustes".

Caracteristicas del arco:

Sy Ve 1z

Select

Figura 18

Icono Descripcion

Comportamientos del arco suave.
f 10l | No se puede configurar el arranque
en caliente ni la fuerza del arco.

Comportamiento  del arco  fuerte.
_f: [y |Nosepuede configurar el arranque
en caliente ni la fuerza del arco.
En el modo manual el usuario tiene
acceso completo a los valores
de Arranque en caliente
y Fuerza del arco.

f [ELUE]]

El arco sera pulsado con frecuencia,
servicio y corriente de base.

;_F Pulse

La maquina permite al usuario usar los 4 modos

de electrodo:

e Suave: para soldaduras con baja presencia
de salpicaduras.

o Fuerte: para soldaduras agresivas, con una mayor
estabilidad del arco. Esta configuracion esta destinada
principalmente a los electrodos celuldsicos.

e Manual: el usuario tiene control total de los
parametros Fuerza del arco y Arranque en caliente.

e Pulso: el usuario puede definir la frecuencia, el trabajo
y la corriente de soldadura.

{1\ ADVERTENCIA
En Suave y Fuerte, Arranque en caliente y Fuerza
de arco no se pueden modificar.
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Hot Start (arranque en caliente):
es un aumento temporal de la corriente inicial de soldadura.
Esto ayuda a iniciar el arco de forma répida y fiable.

=

Hot Start

40%
o s

Select

Figura 19

Seleccione el “Arranque en caliente”, presione el botén
de la perilla, cambie el valor y presione nuevamente para
validar.

La unidad es en porcentaje. En este ejemplo, la corriente
inicial sera igual a la corriente de soldadura con
el 40 % de la corriente de soldadura afiadida.

Ejemplo: si la corriente de soldadura es de 100A,
la corriente de Arranque en caliente sera del 140%

Fuerza del arco:

Es un incremento temporal de la corriente de salida
durante el inicio del proceso de soldadura normal con
electrodos. Ese incremento en la corriente de salida
se utiliza para eliminar los contactos intermitentes entre
el electrodo y el charco de soldadura que suceden
durante la soldadura convencional con electrodos.

=

Arc Force

50%
s

Select

Figura 20

Anti-Sticking (Anti-pegado):
Esta caracteristica no puede ser modificada por el usuario.

esta es una funcién que disminuye la corriente de salida
de la maquina a un nivel bajo cuando el operario comete
un error y el electrodo se pega a la pieza de trabajo.
Esta disminucién de la corriente le permite al operario
retirar el electrodo del porta-electrodos sin crear grandes
chispas que puedan dafar el porta-electrodos.

Espafiol



Control remoto

Remote Control

OFF

ot

Select

Figura 21

En el modo SMAW, se pueden seleccionar dos tipos
de control remoto:

e Control remoto manual

e Control remoto de pedal

Para ambos, el comportamiento es idéntico al de GTAW.
Consulte la seccion dedicada en el capitulo de GTAW.

Ranurado

Main Menu

E =2 @

GOUGING

Turn & push to select

Figura 22

Para seleccionar el proceso de ranurado, seleccione
el icono SMAW y presione el boton de la perilla.

200.  20.0.

Settings Memories

Figura 23

Espafiol

Memorias

En el mend de inicio, el usuario puede guardar
la configuracion de soldadura actual en una ranura
especifica pulsando el botén "Memorias". El proceso
de soldadura y todos los parametros del ciclo se guardan
y pueden recuperarse.

160,

Settings Memories

Figura 24

Guardar en memoria

Seleccione una ranura y mantenga pulsada la tecla
"Mantener para reemplazar" para guardar la soldadura
actual. Aparecera un teclado que permitira al usuario
nombrar la memoria.

Current Settings

& ¥ HF

1Empty Slot

2Empty Slot
3Empty Slot

4Empty Slot

5 Empty Slot

GEmpty Slot
Select Hold To Replace )
Save Memory

Memory slot\
1 2 3 45 6 7 8 9
q we o r tyuio
a s d f g h j k |
X ¢ vbnm

0
p

t . < > Done

Select

Figura 25
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Recuperar memoria

En el menu Inicio, pulse el botén Memorias. Navegue con
la perilla hasta la memoria que desee cargar y pulse
el botén de la perilla. En la parte superior derecha
aparecera un icono con el numero de la ranura.

Current Settings.

AR

1TIG STEEL

200

HF
2Empty Slot

3Empty Slot

Select Hold To Replace

200,

Settings Memories

Figura 26

Al desplazarse por las ranuras de memoria, el borde
delaranura de memoria actualmente seleccionada
se muestra en verde. De lo contrario, el borde sera rojo.

Current Settings

&£ b HF

1 Memory slot1
150 »

FARNT
_— 2 Memory slot2

3 Empty Slot

Hnseléét Hold To Replace
Figura 27

Cuando se utiliza una memoria, el usuario también puede
deseleccionarla. Esta accion es necesaria cuando
el Limite y el Bloqueo estan configurados en la ranura
de memoria y el usuario necesita un control total.
Véase la seccion Limites y bloqueos.

Current Settings

HF

1 Memory slot1

150 »

& bW

2 Memory slot2

3 Empty Slot

Figura 28
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Borrar memorias
Se pueden borrar las memorias. Seleccione "Opciones
del sistema", "Gestion de memorias" y, por ultimo,
"Editar memorias".

Seleccione las memorias que desea borrar y pulse
el boton.

Current Settings

=]

=

1 Empty Slot

2 Memory slot2

180 »

3 Empty Slot

Press button to remove memory
Figura 29
Exportar / Importar memorias
Para exportar en las memorias de la llave USB, conecte
la llave USB, luego seleccione la llave USB en el menu

de Opciones del Sistema. Por Ultimo, seleccione
"Copia de seguridad de todos los ajustes y memorias".

USB Key

Back Up All Settings & Memories
Load Only Memories

Enable data monitoring on USB key

Weld Logs

Figura 30

Para cargar desde las memorias de la llave USB
previamente guardadas, seleccione Cargar solo memorias.

Memorias y ajustes del PIN

Cuando se crea un cddigo de supervisor, se pueden
bloquear las memorias. Véase la seccién dedicada a los
limites y bloqueos.

Espafiol



Limites y bloqueos

Los limites y bloqueos permiten al usuario limitar
o bloquear algunos parametros de soldadura como
el tiempo de preflujo, la pendiente, etc.

Esta funcién estd estrechamente relacionada con las
memorias y los ajustes del PIN. Las limitaciones y los
bloqueos solo pueden definirse en una ranura de memoria.
El usuario tiene que cargar una memoria con parametros
limitados para utilizar las funciones de limitacion.

Para seleccionar y establecer limites y bloqueos,
seleccione Gestion de memorias en el menu Opciones
del sistema.

Si no se utiliza la configuracion del PIN en la maquina,
no se puede acceder a la linea del Supervisor.

Un supervisor (cuando se crea el nimero PIN) puede
acceder a todas las memorias bloqueadas
o no. Un operador solo puede acceder a las memorias
desbloqueadas.

System Options

Weld Mode Setup Manual
Dual Procedure

Cooler Mode

Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

e} Select

Memories Management

Supervisor

Operator

Select

Figura 31

Bloqueo de la memoria

Cuando se crea un codigo de supervisor, el bloqueo
de lamemoria prohibe cualquier modificacion de los
mismos. Cuando la memoria esté bloqueada, aparecera
un candado en la parte superior derecha. Para desblo-
quear, pulse el boton de desbloqueo.

Espafiol

Memory Limits & Lockouts
1 Empty Slot

2Memoryslot2

180 »

1n |an| i
3Empty Slot

Select

1Empty Slot

( Memory Limits & Lockouts

\ 2 Memory slot2
~\180 .«
HF
qn| | din]

3Emplylot

Select Unlocked

Figura 32

En la pagina de inicio, el nimero de memoria se indica
con un candado. Cualquier modificacion de la memoria
por borrado es imposible mientras la memoria esté
bloqueada. Para sustituir la memoria, el supervisor debe
desbloquearla previamente.

180,

Settings Memories

Figura 33
Limites y bloqueos de memoria.
Limites:

En esta seccion, se tomara un ejemplo para entender
como limitar el rango del factor de marcha del 40%
al 60% del TIG pulsado. Este procedimiento debe
ejecutarse para cualquier parametro en el que se espere
una restriccion.

Desde la pagina de inicio, los parametros TIG se guardan

en la ranura de memoria n°2 con el factor de marcha
ajustado al 50% (entre el 40% y el 60%).
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Settings

1 Memory slot1

2 Memory slot2

[rin [ [fin
3 Empty Slot
Select
Figura 34

Para definir el limite, el usuario tiene que ir a "Opciones
del sistema" > "Gestion de memorias" > "Supervisor"
u"Operador" -> "Limites y bloqueos" y seleccionar
la ranura d memoria n°2.

Como actualmente no hay ninguna restriccion, el rango
maximo es del 5% al 95%. Pulse el botén de seleccién
para configurar el valor minimo y maximo.

2 Memory slot2

40N

Duty Cycle

5.-95.

m om i W - o~ &

2 Memory slot2

in putycycle

Turn and push to set MINIMUM Duty Cycle

5., - 95.

Set to: 50 %

Figura 35

Ajuste el limite inferior al 40% y el limite maximo al 60%.
El valor que se muestra en un 50% es el valor
previamente almacenado en la memoria.

{1\ ADVERTENCIA

El limite inferior no puede ser mayor que el valor
almacenado en la memoria y el limite superior no puede
ser menor que el valor almacenado en la memoria.
Basandose en este ejemplo, si el usuario quiere limitar
el factor de marcha del 60% al 70%, tiene que guardar
la configuraciéon en la memoria con un valor de trabajo
entre el 60% y el 70%, por ejemplo, el 65%.

Espafiol

2 Memory slot2

in Dutycycle

Tumn and push to set MAXIMUM Duty Cycle

40% B 60%

Select Setto:50%
2 Memory slot2

Duty Cycle

40.-60.

i g E W - - ~ &

Back Set Range

Figura 36

En el menu Inicio, cuando se selecciona Factor de marcha,
las areas en blanco muestran valores inaccesibles.

in  Duty Cycle

Turn and push to set your Duty Cycle

49..

—

‘ 95w

Select

Figura 37

Bloqueos:

Para bloquear el factor de marcha a un solo valor.
Los limites inferior y superior deben ajustarse
al mismo valor.

2 Memory slot2

Duty Cycle

60..- 60.

nn o o in "!y = == == IZ

Figura 38
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Configuracion guiada

Configuracion guiada es una funcion para SMAW que
configura automaticamente la fuente de alimentacién
de acuerdo con un conjunto de datos de entrada:

e Tipo de chapa metdlica

o Espesor

e Tipo de union

e Diametro del tungsteno

En base a estos datos, la fuente de alimentacion
se configurara automaticamente para obtener los
parametros mas adecuados para una O6ptima calidad
de soldadura.

Activacion de la configuracion guiada
La configuracién guiada se puede activar en “Opciones del
sistema" entonces "Configuracion del modo de soldadura”.

En “Modo Manual’, la asistencia esta desactivada.
Se activa al pulsar el botén de la perilla.

System Options

LIJ USB Key

Weld Mode Setup

Dual Procedure

Cooler Mode System Options )

Memories Manageme

\IJ USB Key

0o
Weld Mode Setup

Guided Setup
Cooler Mode ot OFF
Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

[ Select

Figura 39

Configuracion de la guia GTAW

Cuando el modo guiado esta activado, la pagina de inicio

se ajustara mediante:

e Agregar lista de todos los datos de entrada
en la seccién "Configuraciones primarias”.
Preestablecer un valor actual definido.

e Modificacién de la cinta de rango actual

Stainless === 400mm = | & 3.0mm

175.

Settings Memories

Figura 40

Configuracién de la guia grafica

Pulse el boton de configuracion guiada para abrir el menu
grafico. Paso a paso, el usuario establecera los parametros
de soldadura:

¢ Tipo de material a soldar

o Espesor

Espaniol 10

Tipo de unién
Diametro del electrodo de tungsteno.
4L @®@- - -

/N

Select

Guided Setup )

Guided Setup

£ 4 HF | © Stainless < 075mm - 2 16mm

/—ﬂ o NEIE [

Select

Figura 41

Guia de configuracion acceso directo

La interfaz de usuario global ofrece la posibilidad
de cambiar directamente un parametro sin tener que
recurrir al menu grafico. Desde el menu de inicio, pulse
el boton de configuracion y navegue directamente hasta
el parametro que desee modificar.

ﬁ f HF S!ainless

~nn

Select Guided Setup

Figura 42
Una vez que se modifican los parametros, la corriente
de soldadura de salida se ajustara automaticamente para
adaptarse a la aplicacion.

Rango de corriente

La configuracién guiada establece un valor actual que
se ajusta perfectamente a los parametros de la aplicacion.
Sin embargo, el usuario mantiene el control total del valor
actual y puede modificarlo.

Si el valor actual no esta en el rango esperado (verde),

apareceran indicaciones adicionales (linea roja y flecha)
que indican que el valor no esta en el rango apropiado.
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Figura 43

Configuracion de la guia SMAW
De la misma manera que GTAW, el proceso SMAW tiene
también una configuracion de guia.

Los parametros y datos de entrada se ajustan para
el proceso SMAW.

= K st @ st R0t @ 24mm

60.  20.0v

— Im
Guided Setup

I | & soft | © Steel 2 6011 2 24mm

Select

Figura 44

Espafiol
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Opciones del sistema Llave USB . ,
El acceso a las opciones del sistema se realiza desde Solo se puede acceder al ment cuando el USB esta
el mend principal. conectado y permite al usuario:

1. Supervisién de datos

Main Menu

Cuando se activa la supervision de datos, las
caracteristicas de los cordones de soldadura se guardan
en la memoria USB. La siguiente informacion
se almacenara en la llave USB:
e Valor medio de la tensiéon
1 e Valor medio de la corriente

e Tiempo de duracién del cordon de soldadura
System Options

Turn & push to select & ADVERTENCIA . -
- Los datos no se guardan en la fuente de alimentacion.
Figura 45: La supervision de los datos no es posible sin la llave USB

conectada.

A continuacion se muestra el menu de arbol para
configurar la fuente de alimentacion. Para activar la supervision de datos, conecte la llave USB

y active el interruptor Activar la supervision de datos

en la llave USB.
System Options
USB Key
— Back Up All Settings & Memories

Load Only Memories

= Weld Mode Setup

Enable data monitoring on USB key

Weld Logs

Cooler Mode

Select
Figura 46

== Memories Management
El usuario recupera los datos en el archivo trace.csv

en la llave USB.

También es posible ver los datos almacenados
en la memoria USB en la interfaz de usuario de la fuente
Limits & Lockouts de alimentacién en el menu del registro de soldadura.

=

Back Up All Settings & Memories

o Enable data monitoring on USB key
Limits & Lockout

— Edit memories

Weld Logs

Figura 47

B
1. Exportar / Importar memorias

o Customers support Véase la seccion de Memorias.

2. Descargar un nuevo software

am Advanced settings .
Cuando se inserta una llave USB en la toma, se detecta

automaticamente el nuevo software. Una ventana
emergente le pedira que confirme la instalacion
del software.

Espaniol 12 Espariol



SOFTWARE UPDATE

A new software is available
The package 'INVERTEC 275TP release production V01.05' will
be installed.

Confirm Cancel

Figura 48

& ADVERTENCIA
No desconecte la fuente de alimentacion durante
la actualizacién del software.

Después de la instalacion del software y si se solicita,
la fuente de alimentacion debe ser reiniciada.

Configuracion del modo de soldadura
Consulte el subcapitulo “Configuracion guiada”.

Procedimiento dual

& ADVERTENCIA
Este modo solo esta disponible cuando la configuracion
del modo de soldadura esta en Manual

El procedimiento dual permite al usuario cambiar
rapidamente entre dos configuraciones de proceso
de fuentes de energia. El procedimiento dual es muy
similar a la recuperacion de la memoria con acceso rapido.

Una configuracion se guarda en la memoria rapida
Ay la otra configuracion se guarda en la memoria rapida B.

Para activar el Procedimiento Dual.

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup Manual

Dual Procedure

Cooler Mode System Options

\I’ USB Key

Memories Managem(

o Weld Mode Setup

Dual Procedure
Cooler Mode

Memories Management

[a)

Figura 49
Cuando se activa, aparecen dos nuevos iconos
enelment de inicio segin la memoria rapida

A o B seleccionada.

Espafiol
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3
|

20.0.

Settings Memories

Figura 50

Para alternar entre A y B, el usuario tiene que acceder
a un nuevo icono en los Ajustes secundarios.

Dual Procedure

Dual Procedure

)

Sy Wi

Select

Figura 51

Icono

principal Descripcion

Pulse el boton para alternar entre los

procedimientos Ay B.

n:3)

Modo de enfriador

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup Guided Setup
Cooler Mode Hod OFF
Memories Management

Voltage Reduction Dev System Cptions

[a3 \I’ USB Key

Weld Mode Setup

Manual
Dual Procedure
Cooler Mode

Memories Management

(@ Select

Figura 52
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Cuando se selecciona OFF, el enfriador no se utiliza.

Si se selecciona ON, el enfriador estara siempre activado.
En el modo automatico, el enfriador se activara cuando
se pulse el gatillo y se apagara unos minutos después
de soltarlo.

En ON y Automatico, se muestra un icono en el menu
de inicio para indicar que el enfriador esta activado.

& o

s X
TFT| 0
L S

207,

Settings

Figura 53

Gestion de memorias
Consulte las secciones dedicadas Memorias de la pagina
6 y Limites y bloqueos.

VRD

La funcion VRD (dispositivo de reduccion de tensién)
solo esta disponible cuando se selecciona
el proceso SMAW.

Cuando se activa el VRD, se utiliza una fuente de energia
auxiliar de baja tension para el cebado de arco.

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup Guided Setup

Cooler Mode Fed OFF

Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

[a3 Select

Weld Mode Setup GuidethSetup
Cooler Mode Fod OgF
Memories Management )

Voltage Reduction Device (VRD) o
{0y Select

Figura 54

Cuando se activa, un nuevo icono en la parte superior
derecha indicara que la tension de salida se reduce.

200.  20.0.

a

90 80

Memories

Settings

Figura 55
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Asistencia al cliente
En esta seccidn, el usuario encontrara toda la informacién
de nuestro catalogo de accesorios.

Configuracion avanzada

A continuacion se muestra el arbol de configuracion
avanzada.

Advanced Settings

Manage PIN scttings

Language

Display Units

Brightness

System information

Software Versions

Factory Reset
e Calibration

Figura 56

Gestionar la configuracion del PIN

La configuraciéon del PIN permite crear un cddigo
de supervisor que permite limitar 'y restringir
la modificacion de los parametros.

El supervisor esta definido por un numero de codigo
PIN dnico.

Si existe un cddigo PIN de supervisor, se le pedira que
introduzca el cddigo PIN en el menu de gestion
de la configuracion del PIN .
Advanced Settings
Manage PIN Settings
Language English (U.S.)

Metric

Display Units

Brightness 50

Limits & Lockouts

Back Select

Figura 57
Para crear un codigo de supervisor (si no existe ya),

seleccione Crear PIN e introduzca el niumero de cadigo
de supervisor.

Espafiol



Si existe el cédigo PIN del supervisor, no se puede
seleccionar la linea PIN .

PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

g

Enter new pin - Supervisor

Turn & push to set

Figura 58

Es posible cambiar el nimero PIN del supervisor existente
seleccionando Cambiar PIN. Antes de introducir el nuevo
codigo PIN, se solicitara el nimero de cadigo actual.

Si no se define ningln numero PIN, la opcién no esta

disponible.

PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

Select

Figura 59

Para eliminar el codigo de supervisor, seleccione
Eliminar PIN. Se pedira el nimero de cédigo PIN actual
para validar la eliminacion de la cuenta del supervisor.

PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN

Remove PIN

Login Delay Time

Select

Figura 60

{1\ ADVERTENCIA
Si se pierde el cddigo del supervisor, se debe realizar
un restablecimiento de fabrica para recuperar todo
el acceso a la maquina.

Espaniol 15

Tiempo de retardo de inicio de sesién

Cuando el cédigo de supervisor esta configurado
en lamaquina, es posible evitar introducir el cédigo
de supervisor cada vez que se solicite durante un tiempo
definido. Por defecto, el ajuste es OFF; cada vez que
se solicita el codigo de supervisor, una ventana
emergente pedird el codigo PIN.

PIN Setup - Supervisor

Create PIN
Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

Select

Figura 61

Al cambiar el tiempo de retardo de inicio de sesion por
un tiempo, no se pedira el cédigo de supervisor durante
el tiempo configurado.

PIN Delay

2 Hour(s)

Turn & push to set

Figura 62

Idioma
El usuario puede cambiar y configurar el
de la interfaz de usuario en esta seccion.

idioma

Advanced Settings

Manage PIN Settings
Language English (U.S.)
Display Units Metric
Brightness 50

Limits & Lockouts

Back Select

Language

Deutsch

Select

Figura 63
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Unidades de visualizacion
En esta seccion, el usuario podra seleccionar unidades
meétricas o imperiales.

Advanced Settings

Manage PIN Settings
Language English (U.S.)
Display Units Metric

Brightness 50

Limits & Lockouts

\

Display Units

Select

Figura 64

Luminosidad
El usuario tiene la posibilidad de cambiar el brillo
de la interfaz de usuario.

Advanced Settings

Manage PIN Settings

Language English (U.S.)
Display Units Metric
Brightness 50

Limits & Lockouts

Back

Brightm)s

Turn and push to set brightness

500

Select

Figura 65
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Informacion del sistema

En esta seccién se indican las versiones de software.
En la parte superior, v03.XX indica el numero de paquete
instalado en la maquina.

System Information

Invertec 300TP Release.Production v03.01

UI Board

Control Board

Control Board Inverter

Aux Power Board

Back

Figura 66

En esta seccion el wusuario puede restaurar
la configuracion de fabrica por defecto.

@ ADVERTENCIA
Se borraran todas las memorias. Guardelas en una
memoria USB para volver a cargarlas después
de la restauracion.

Calibracion

{1\ ADVERTENCIA
La calibracion debe ser realizada por un técnico
cualificado con los equipos adecuados.

Espafiol



Coédigos de error y solucidon

de problemas
Cuando se produce un error, el mensaje de error
se muestra en rojo.

Figura 67

Al presionar el botén de la perilla, se muestra el numero
del cédigo de error.

Durante el error, la nueva secuencia de soldadura
se blogquea mientras permanece el error.

FAULTS
FAULT

Cooler [266]

More info

Cooler [266]

Source: Cooler Controller

Figura 68

Cuando el error desaparece, es posible reconocer el error
presionando la perilla. El fondo del mensaje de error
cambia a color blanco.

La Tabla 1 Cédigos de error muestra una lista de errores
basicos que pueden aparecer. Para obtener una lista
completa de los codigos de error, comuniquese con
el servicio de Lincoln Electric.

Espafiol
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Tabla 1 Cédigos de error
Codigo
de error

Sintomas Causa Accion recomendada

La maquina se ha apagado | El sistema detectd un nivel|e Aseglrese que el proceso no supere

debido a que | de temperatura mas alla el limite del ciclo de trabajo de la maquina.

se ha sobrecalentado. de su limite de funciona-|e Verifique que el flujo de aire alrededor

miento normal. y a través del sistema sea el adecuado.

e Compruebe que el sistema sea
correctamente  mantenido, incluyendo

36 la eliminacién del polvo y la suciedfad

37 acumulados en la entrada de aire
y en las rejillas de salida.

¢ La interfaz de usuario muestra informacién
cuando la maquina se enfriara. Para
continuar con la operaciéon de soldadura,
presione el control izquierdo o comience
la operacion de soldadura con el gatillo
de la antorcha

Sin caudal de refrigerante. |[No hay flujp de refrigerante|e Aseglirese de que hay suficiente
en el enfriador después refrigerante en el depdsito y de que
de 3 segundos de soldadura. se suministra energia auxiliar.

266 e Asegurese de que la bomba funciona.
Cuando se aprieta el gatillo la bomba debe
funcionar.

e Compruebe las conexiones del circuito
de refrigeracion.

Imposible disponer | Las funciones de limite y bloqueo |e Deseleccione las memorias

de toda la gama|se activan posiblemente parale Cambie el valor de los limites
de parametros la memoria seleccionada.
configurables

& ADVERTENCIA
Si por cualquier motivo no puede realizar las acciones recomendadas en caso de fallo, pongase en contacto con el servicio
técnico autorizado de Lincoln Electric mas cercano.

18



Secuencias del gatillo en el proceso TIG

La soldadura TIG se puede realizar en modo 2 pasos
(2S) o 4 pasos (4S). A continuacion se explican las
secuencias de funcionamiento especificas de los modos
del gatillo.

Significado de los simbolos utilizados:

b=

Boton de la antorcha

Corriente de salida

©

Preflujo de gas

e Postflujo de gas

i
4

Secuencia de 2 pasos (modo 28) del gatillo

Con el gatillo en modo 2 pasos y un modo de soldadura
TIG seleccionado, se desarrollara la siguiente secuencia
de soldadura.

™ @

©

0

- —

L

1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha
TIG para iniciar la secuencia. La maquina abrira

lavalvula de gas y comenzara a fluir el gas
de proteccion. Una vez transcurrido el tiempo
de preflujo, necesario para purgar el aire

de la manguera de la antorcha, se enciende la salida
de la maquina. En este momento se inicia el arco
de acuerdo al modo de soldadura seleccionado.
Tras el arranque del arco, la corriente de salida
aumentara de acuerdo a una tasa controlada, o tiempo
de pendiente ascendente, hasta alcanzar la corriente
de soldadura.

Si se suelta el gatillo de la antorcha durante
la pendiente ascendente el arco se detendra
inmediatamente y la salida de la maquina
se apagara. Suelte el gatillo de la antorcha TIG para
dejar de soldar. Ahora la maquina reducira
la corriente de salida a una tasa controlada, o tiempo
de pendiente descendente, hasta alcanzar
la corriente de crater y la salida se apagara.

Tras el apagado del arco, la valvula de gas continuara
abierta para mantener el flujo de gas hacia el electrodo
y la pieza aun calientes.
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Como muestra la siguiente grafica, si se pulsa
y mantiene apretado el gatillo de la antorcha TIG por
segunda vez durante la pendiente descendente,
finalizarda la pendiente y la corriente de salida
se mantendra con el valor de la corriente de crater.
Sise suelta el gatillo de la antorcha TIG, la salida
se apagara y comenzara el tiempo del postflujo de gas.
Esta secuencia de funcionamiento de 2 pasos con
reinicio desactivado es el ajuste predefinido en fabrica.

Secuencia de 2 pasos del gatillo con reinicio del arco

Si la opcion de reinicio del modo 2S esta activada
en el menu de configuracion, se desarrollara la siguiente

secuencia:

m @

R

T g
ol

I L

1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha
TIG para iniciar la secuencia como se describid
anteriormente.

2. Suelte el gatillo de la antorcha TIG para iniciar
la pendiente descendente. Durante este tiempo,
pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha
TIG para reiniciar la soldadura. La corriente de salida
aumentara nuevamente a una tasa controlada hasta
alcanzar la corriente de soldadura. Esta secuencia
se puede repetir todas las veces que sea necesario.
Suelte el gatillo de la antorcha TIG cuando haya
finalizado la soldadura. La salida de la maquina
se apagara tras alcanzar la corriente de crater.

Secuencia de 4 pasos del gatillo
Con el gatillo en modo 4 pasos y un modo de soldadura

TIG seleccionado, se desarrollara la siguiente
secuencia de soldadura.
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1. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha
TIG para iniciar la secuencia. La maquina abrira
lavalvula de gas y comenzara a fluir el gas
de proteccion. Una vez transcurrido el tiempo
de preflujo, para purgar el aire de la manguera
de la antorcha, se enciende la salida de la maquina.
En este momento se inicia el arco de acuerdo al modo
de soldadura seleccionado. Tras el arranque del arco,
el valor de la corriente de salida sera el de la corriente
de arranque definida. Esta condicion se puede
mantener tanto como sea necesario.

Si la corriente de arranque ya no es necesaria, suelte
el gatillo de la antorcha TIG como se describio
al comienzo de este paso. En esta condicion,
la maquina pasara del paso 1 al paso 2 una vez
iniciado el arco.

2. La pendiente descendente comienza al soltar el gatillo
de la antorcha TIG. La corriente de salida aumentara
nuevamente a una tasa controlada, o tiempo
de la pendiente ascendente, hasta alcanzar la corrien-
te de soldadura. Si se presiona el gatillo de la antorcha
durante la pendiente ascendente, el arco se detendra
inmediatamente y la salida de la maquina se apagara.

3. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha
TIG una vez completada la parte principal
de la soldadura. Ahora la maquina reducira
la corriente de salida a una tasa controlada, o tiempo
de la pendiente descendente, hasta alcanzar
la corriente de crater.

4. Esta corriente de crater se puede mantener todo
el tiempo que sea necesario. La salida se apagara
tras soltar el gatillo de la antorcha TIG y comenzara
el tiempo del postflujo.

Como se puede ver aqui, ‘ o
después de  apretar = H H
y soltar rapidamente e

el gatillo de la antorcha
TIG en el paso 3A,
es posible pulsar
y mantener  presionado

el gatilo de la antorcha ﬁ

TIG una vez mas para i
finalizar el tiempo de

la pendiente descendente ﬂ —|_
y mantener la corriente

de salida con el valor de la corriente de crater. La salida
se apagara tras soltar el gatillo de la antorcha TIG.

Esta secuencia de funcionamiento de 4 pasos con
reinicio desactivado es el ajuste predefinido en fabrica.

Secuencia de 4 pasos del gatillo con reinicio del arco
Si la opcion de reinicio del modo 4S esta activada
en el menu de configuracion, se desarrollara la siguiente
secuencia para los pasos 3 y 4 (la opcidon de reinicio
no altera los pasos 1y 2):

) (@) 2 O] (24)
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3. Pulse y mantenga presionado el gatillo de la antorcha
TIG. Ahora la maquina reducira la corriente de salida
a una tasa controlada, o tiempo de la pendiente
descendente, hasta alcanzar la corriente de crater.

©

4. Suelte el gatillo de la antorcha TIG. La corriente
de salida aumentard nuevamente hasta el valor
de la corriente de soldadura, igual que en el paso 2,
para continuar soldando.

Si la soldadura ha finalizado, utilice la siguiente
secuencia en lugar del paso 3 descrito anteriormente.

3A. Pulse y suelte rdpidamente el gatillo de la antorcha
TIG. Ahora la maquina reducira la corriente de salida
auna tasa controlada, o tiempo de pendiente
descendente, hasta alcanzar la corriente de crater
y la salida se apagara. Después de apagado el arco,
comenzara el tiempo de postflujo.

Como se puede ver aqui,

después de apretar y soltar = H‘ é ?
rapidamente el gatillo

de la antorcha TIG

enelpaso 3A, es posible . "
pulsar y mantener e. —\|_/-
presionado el gatillo

delaantorcha TIG una
vezmas para finalizar
el tiempo de la pendiente
descendente y mantener
la corriente de salida con
elvalor de la corriente
decrater. Tras soltar el gatilo dela antorcha TIG,
la salida aumentara nuevamente hasta alcanzar
la corriente de soldadura, igual que enelpaso 4,
para continuar soldando. Una vez completada la parte
principal de la soldadura, contintie con el paso 3.

ﬂ e

Como se puede ver aqui, . o
después de apretar y soltar $H= H H
rapidamente otra vez E—

el gatilo de la antorcha ‘

TIG en el paso 3A, '

es posible pulsar y soltar @'

rapidamente el gatillo

delaantorcha TIG una ﬁ
vezmas para finalizar Rl

el tiempo de la pendiente
descendente y  dejar ﬂ 1

de soldar.




Secuencia de 4 pasos del gatillo de dos niveles
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Cuando se selecciona esta secuencia, aparece un nuevo
icono a la derecha que permite configurar el valor
de la corriente de segundo nivel. En este ejemplo,
el nivel de corriente de base sera el 25% del valor
de la corriente de soldadura.

Con esta secuencia el arco se establece como
en la secuencia 4S; esto significa que los pasos
1y 2 son iguales.

3. Pulse y suelte rapidamente el gatillo de la antorcha
TIG. La maquina cambiara el nivel de la corriente
de A1 a A2 (corriente de base). Cada vez que
la accién del gatillo se repita, el nivel de la corriente
cambiara entre los dos niveles.

3A. Pulse y mantenga presionado el gatillo
de la antorcha TIG una vez completada la parte principal
de la soldadura. Ahora la maquina reducira la corriente
de salida a wuna tasa controlada, o tiempo
de la pendiente descendente, hasta alcanzar la corriente
de crater. Esta corriente de crater se puede mantener
todo el tiempo que sea necesario.

NOTA: La opcidén de reinicio del arco y la funcion
de pulso no estan disponibles en la secuencia de nivel
doble del gatillo.
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