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INSTRUCCIONES DE MANEJO Y SEGURIDAD

Nota: Es imprescindible leer estas instrucciones de funcionamiento
antes de poner el equipo en marcha.

En caso contrario, podria ser peligroso.

LLas maquinas seran utilizadas unicamente por personal familiarizado
con el oportunoreglamento de seguridad. Las maquinas llevan lamarca
de conformidad, y por lo tanto cumplen la siguiente normativa:

e Directriz de Baja Tension de la CE (73/23/EEC)
e Directrizde EMV dela CE (89/336/EEC)

(La marca CE solo se requiere en los Estados Miembros)
DeconformidadlEC60974, EN60974, VDEQbS44, las maquinas podran ser
empleadas en unos ambientes con un riesgo eléctrico elevado.
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EU- DECLARACION DE CONFORMIDAD
EU- CERTIFICADO DE CALIDAD

Nippon Gases S.L.U. C/Orense, 11, 28020 Madrid

Producto Modelo Caodigo

MAQUINA DE SOLDADURA MIG SELECT 500WS 2461023

NORMATIVA

NIPPON GASES ESPANA S.L.U., como empresa fabricante y distribuidora de maquinas, aparatos y
articulos de soldadura y corte, DECLARA que el producto suministrado cumple con los requisitos
descritos en las Directivas y Normas Comunitarias indicadas a continuacion:

— Compatibilidad de electromagnetismo (EMC): 2004/108/EEC

— Bajo voltaje (LVD): 2006/95/EC

Pruebas EMC SCC(06)-206-10-EMC of 2008-10-16
Estandares de las pruebas: EN 60974-10:2007
Pruebas LVD 20081250 of 2008-09-24

Estandares de las pruebas: EN 60974-1:2005

INDICACIONES

La presente Declaracion de Conformidad implica que:
— Elequipo esseguro
— Esconforme para el uso al que esta destinado
— Existen controles de fabricacion que garantizan el mantenimiento de la calidad del producto.
— Loscomponentes del equipo son apropiados para el uso al que estan destinados y cumplen con
las correspondientes normas y directivas de aplicacion.

Estadeclaraciénno tendra validez en el caso de cambios no autorizados, reparaciones inadecuadas
o modificaciones que no hayan sido expresamente aprobadas por NIPPON GASES ESPANA, S.L.U.

Jefe de Producto
Product Manager

"' i(,L 7

. . José Rivas
Madrid, 13 de noviembre, 2008

\ NIPPON
\) GASES s

Welding & Cutting




ES

PT

SELECT 500WS .

INDICE ESPANOL
1. GARANTIA 5
2. SEGURIDAD 6
N P - T = B V=TT U] o =T 6
AV N =10 b] ofo] g =R A ool [oTo3- o1 (o] o I RN USRI 8
2.3. Condiciones amBDIENTAIES ....ueeiiiiiiiiee ettt e ettt e e e e e e 8
3. DESCRIPCION 10
3.1, CaracterisStiCas ENEIAIES. ... .ue ettt ettt e e e ettt e e e e e s e e ee e e e e e e s 10
3.2.  CaraCteriStiCas TECMICAS. c ittt e ietitteee e ettt et e e ettt e e e e e e ettt e e e e e e s e e beeeeaeeeeeesaeanee 10
4. INSTALACION 14
4.1. Conexionalared de alimentaCion ... ittt ettt et e e e e e e e 14
L4.2. PUBSTA @18 TIBITA ettt et et e ettt e e e e e et e e e e e e e e 14
4.3. Precauciones PreliminareS. . 14
5. UTILIZACION 15
5.1.  Descripcion del panel frontal, trasero y 1ateral ..ot 15
5.2. Conexidn del equipo con la fuente de alimentacion ... eeceiiiiieie et 18
5.3. Conexionentre el grupoy elarrastrador de Nil0....coeeeeeeeeeeeeeiereeeeeee e 19
5.4. Conexion del equipo al SiSTEMA UE GAS ..uuurerererereieieieieieierererererere s naes 19
5.5. Colocacién delabobina de hilo €N el @QUIPO ...urereierereerere e 19
5.6. Conexidn del SOPlete @l EQUIPO «iiiiiii ittt ettt ettt e e e e e et e e e e e e e eeneeeeas 19
5.7. Conexion de la PinZa 08 MaSa ...cceeeiieeeeeiiiiiiee ettt e e e e ettt e e e e e e e e et e eeeee e e s e nsneeeeas 19
5.8. ANtesSy deSPUES A8 SOIUAN ....eiiiiiiiiiitee ettt et e e e e e e e 20
5.9. Limpiezade |2 PieZa a SOIAAr .cceeeeeeeeeeeeeeeeeeeceeeeeeeeeeee e e e e e e e e e e e e e s e s e s e s e s e s e e e e e e es 20
5.10. Ajuste y pruebas anteS de SOIAAr oo e e e e e e e e e e e e e e e e e 20
BT EJECUCTON ettt ettt e ettt e e et e e et e e e ettt e e s mraeeeeenreeeenan 20
6. MANTENIMIENTO 21
B. 1. MaANT O N0 e 21
B.2. TN CIABNTES ettt et e e ettt e e e e e e ettt e e e e e e e ettt e e e e e e e e aaaaes 22
OIS T 8= £ =T od o <O U O P T OO UUUP U PPPPPT TR 24
B.4. Piezas de reCambI0 c.cci i ettt ettt e e e e ettt e e e e e e 25
6.5. ROdIlloS d€ @liMENTACION .. e e e e e e e e e e e e e e 28
B.6.  ESQUEMA BIECTIICO e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e ns 30



SELECT 500WS .

1. GARANTIA

La factura de compra avala su garantia. El numero de esta factura debe indicarse en cada demanda de
garantia.

Se garantizan todos los materiales 12 meses a partir de la fecha de facturacion excepto mencion
especial.

Los defectos o deterioros causados por el desgaste natural o por un accidente exterior (montaje
erréneo, mantenimiento defectuoso, utilizacion anormal...) o también por una modificacién del
producto no aceptada por escrito, por el vendedor, se excluyen de la garantia.

La garantia cubre solamente la sustitucion gratuita de los repuestos reconocidos defectuosos
(transporte no incluido).

La mano de obra realizada por el distribuidor es enteramente a su cargo. No obstante, si lo desea, la
mano de obra puede ser efectuada gratuitamente por NIPPON GASES S.L.U, en sus establecimientos,
enla medida que el transporte de ida y vuelta es pagado por el distribuidor.

NIPPON GASES S.L.U. se reserva el derecho de modificar sus aparatos sin previo aviso. Las
ilustraciones, descripciones y caracteristicas no son contractuales y no comprometen la
responsabilidad del constructor.

Nippon Gases S.L.U. se reserva el derecho de modificar sus aparatos sin previo aviso. Las ilustraciones,
descripciones y caracteristicas no son contractuales y no comprometen la responsabilidad del
constructor.
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2. SEGURIDAD
2.1. Para su seguridad

o

Observe las medidas de prevencion de accidentes.
El incumplimiento de las siguientes medidas de seguridad puede tener consecuencias
mortales.

Utilizacion de acuerdo con las convenciones

Este aparato se ha fabricado de acuerdo con el estado actual de la técnica, asi como con las
regulaciones y normas correspondientes. Debera utilizarse exclusivamente conforme a sus
condiciones de uso (consulte los capitulos Puesta en marchay Campo de aplicacion).

Utilizacién indebida

Este aparato puede presentar un peligro para personas, animales o valores efectivos si:
- No se utiliza conforme a sus condiciones de uso.
- Lo maneja personal no cualificado o sin formacidon al respecto.
- Serealizan modificaciones o transformaciones incorrectas.

Nuestras instrucciones de utilizacién le informan sobre el uso seguro del aparato. Por lo tanto,
en primer lugar, lea detenidamente las instrucciones, compréndalas, y luego trabaje.

Toda persona que deba encargarse del manejo, cuidado o reparacion de este aparato debe leer
y sequir las instrucciones de este manual, en particular, las instrucciones de seqguridad. Dado el
caso, sera necesaria una autorizacion por medio de firma.
Ademas, habra que respetar:

- Las medidas de prevencion de accidentes.

- Lasnormas generales de sequridad técnica.

- Otras disposiciones nacionales especificas, etc

- Antes de realizar ningun trabajo de soldadura, péngase las prendas de proteccion

reglamentarias, debidamente secas, como p. ej. Guantes.
- Protejalosojosyelrostro conla mascara de seguridad.

Una descarga eléctrica puede ser mortal.

- Elaparatosolamente debe conectarse enenchufes equipados conunatomade tierra
reglamentaria.

- Trabaje solamente con cables de conexidn intactos y provistos de conductores y
clavija de sequridad.

- Un conector mal arreglado o un cable de conexion a red con el aislamiento en mal
estado pueden provocar descargas eléctricas.

- Laaperturadel aparato sélo esta permitida a personal cualificado.

- Antes de abrir el aparato, retire el conector de red. No es suficiente desconectar el
aparato. Espere 2 minutos hasta que se hayan descargado los condensadores.

- Deposite siempre el soplete y la pinza de masa sobre superficies aislantes.

Incluso las tensiones de bajo nivel pueden desencadenar accidentes a causa de la impresion
producida por el contacto.
Por este motivo:
- Sihade trabajar en tarimas o andamios, asegure el cuerpo contra caidas.
- Cuando esté soldando, trate adecuadamente la pinza de masa, el soplete y la pieza de
trabajo.
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- No utilice estas herramientas con fines distintos de los previstos. Evite el contacto con
elementos conductores con la piel descubierta. ES

- Elcambio de la bobina de hilo debe realizarse con guantes.

- Noutilice cables de soplete o de masa con aislamiento defectuoso. PT

2 Elhumoy los gases pueden provocar insuficiencias respiratorias y envenenamientos.

- Norespire gases ni humos.

- Procurese suficiente aire fresco.

- Mantengalos vapores de disolventes alejados del area de influencia del arco. La accion de
radiaciones ultravioletas puede transformar los vapores de hidrocarburos clorados en
fosfato toxico.

4| Lapiezade trabajo, las chispasy las gotas emitidas estan muy calientes.
"

- Mantenga alejados del area de trabajo a nifos y animales. Su comportamiento es
imprevisible.

- Retire del area de trabajo cualquier contenedor de liquidos inflamables o explosivos.
Peligro de incendio y explosion.

- No caliente liquidos, polvos o0 gases explosivos aprovechando el calor de la soldadura o del
corte. También existira peligro de explosion en caso de que materiales aparentemente
inofensivos se encuentren en contenedores cerrados cuya presion pueda aumentar al
calentarse.

Cuidado con la formacion de llamas.

- Ha de evitarse cualquier formacion de llama. Se pueden formar llamas, con chispas que
salten, piezas al rojo o formacion de escorias a alta temperatura.

- Debe vigilarse constantemente la posible formacion de focos de incendio en el area de
trabajo.

No lleve enlos bolsillos objetos facilmente inflamables, como cerillas 0 mecheros.

- Debe garantizarse la presencia de extintores apropiados a los trabajos de soldadura
realizados; deberan encontrarse cercadel areade soldaduray estar facilmente accesibles.

- Los contenedores con sustancias inflamables o lubricantes deben limpiarse
concienzudamente antes del comienzo de los trabajos de soldadura. En estos casos no es
suficiente que los contenedores estén vacios.

- Después de soldar una pieza de trabajo, ésta s6lo se podra poner en contacto con
materiales inflamables cuando se haya enfriado lo suficiente.

- Lascorrientes de soldadura descontroladas pueden destruir completamente los sistemas
de proteccion de instalaciones domeésticas y originar incendios. Antes de iniciar trabajos
de soldadura, asegurese de que la pinza de masa esté correctamente fijada ala piezao ala
mesa de soldaduray de que exista una conexion eléctrica directa desde la pieza ala fuente
de alimentacion.

@ Los niveles de ruido superiores a partir de 70 dBA pueden ocasionar danos permanentes en el
oido.

- Utilice protecciones acusticas o tapones de oidos apropiados.
- Asegurese de que el ruido no molesta a otras personas que se encuentren en el area de
trabajo
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Aseqgure la botella de gas.
By S

PT

Cologue la botella de gas de proteccion en el emplazamiento previsto y asegurela con
cadenas.

Tenga cuidado al manipular las botellas de gas; no las tire, no las caliente y asegurelas
contra posibles caidas.

Separe la botella del aparato de soldadura durante el transporte con grua.

Las interferencias causadas por campos eléctricos o electromagnéticos pueden ser
generadas por el equipo de soldadura.

Segun la norma EN 50199 de tolerancia electromagnética, los aparatos estan disenados
para el uso en zonas industriales; en caso de utilizarse en areas residenciales, podrian
surgir problemas a la hora de garantizar la compatibilidad electromagnética.

La proximidad del equipo de soldadura puede afectar negativamente al funcionamiento de
marcapasos.

Pueden producirse fallos de funcionamiento en instalaciones electronicas (sistemas
informaticos, controles CNC, etc.) que se encuentren préximos a la zona de soldadura.
Otros cables de red, de control, de sefales o de telecomunicaciones que se encuentren
encima, debajo o junto a la zona de soldaduras podrian verse afectados.

Las interferencias electromagnéticas deben reducirse hasta hacerlas desaparecer. Posibles
medidas para la reduccion de interferencias:

Revisar periédicamente los equipos de soldadura. Nippon Gases Espafia S.L.U. ofrece
contratos de mantenimiento preventivo para ello. (Ver capitulo Cuidados y Mantenimiento).
Los cables del soldador deben ser tan cortos y tenderse tan cerca del suelo como sea
posible.

El apantallamiento selectivo de otros cables y dispositivos puede reducir las
interferencias.

Las reparaciones y modificaciones deben realizarse exclusivamente por personal autorizado
y debidamente formado.
La garantia pierde su validez en caso de manipulaciones no autorizadas.

2.2. Transporte y colocacion

Los equipos solamente se deben transportar y utilizar en posicién vertical.

Antes de transportar el equipo, desenchufe el conector de red y depositelo encima del
equipo.

Aseqgure labotellade gas de proteccionaalta presion con cadenas para evitar que se caiga.
Al colocar el equipo, tener en cuenta gue existe riesgo de vuelco a partir de un angulo de
inclinacion de 15° (conforme a EN 60974).

2.3. Condiciones ambientales

El equipo de soldadura puede operar en un espacio sin riesgo de explosion si se cumplen las siguientes
condiciones:

Rango de temperatura del aire del ambiente:

Durante la soldadura: entre 5°C y +40°C,
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- Durante el transporte y el almacenamiento: entre -25°C y +55°C.
Humedad relativa del aire:

- Hasta50% a 40°C PT

- Hasta90% a 20°C.

Elaire del ambiente debera permanecer limpio de cantidades poco habituales de polvo, acidos, gases o
sustancias corrosivas, etc., siempre que no sean originadas por la soldadura. Ejemplos de condiciones
de funcionamiento fuera de lo comun:

- Humo corrosivo poco habitual.

- Vapor.

- Grandes cantidades de vapores de aceite.

- Oscilaciones o golpes fuera de lo comun.

- Ambientes cargados de polvo, como polvo de esmerilar, etc.

- Condiciones atmosféricas adversas.

- Condiciones excepcionales en la costa o a bordo de barcos.

- Durante la colocacion del equipo, asegure la salida y entrada de aire, para su correcta
refrigeracion.

- Elequipo hasido verificado segun las medidas de proteccion IP21S, o que implica:

- Proteccion contra la intrusion de cuerpos extranos @ > 12 mm,

Notas para la utilizacion de este manual de instrucciones
Este manual esta dividido en capitulos.
Para una orientacion rapida, en el margen de las hojas encontrara, ademas de los titulos, algunos

pictogramas junto a pasajes de texto especialmente relevantes, que segun suimportancia se clasifican
de la forma siguiente:

(Observar): Se refiere a particularidades técnicas que el usuario debe tener en cuenta.

(Atencion): Se refiere a procedimientos de operacion y trabajo que es necesario seguir
estrictamente para evitar desperfectos en el aparato.

(Precaucion): Se refiere a procedimientos operativos y de trabajo que es necesario sequir
estrictamente para evitar el riesgo de danos fisicos a las personas, y que contienen el aviso
"Atencion’.
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3. DESCRIPCION
3.1. Caracteristicas generales

Equipo de soldadura por arco eléctrico bajo gas protector empleando como consumible hilo que actula
como electrodo y material de aportacion. Elarco establecido entre el hilo y la pieza de trabajo sirve como
fuente de calor para fundir el material de aportaciony el metal base, mientras que el gas de proteccion
evitalacontaminacion delarco, del bano de fusiony del metal base producida con el nitrégeno y oxigeno
del aire. El hilo se alimenta de forma continua, fundiéndose para formar el corddn de soldadura que une
las dos piezas de trabajo entre si. Suelda en cualquier posicion, y se puede automatizar facilmente. El
equipo de soldadura de la serie SELECT, dependiendo del material a soldar, utiliza CO2, mezclas de
Argdén CO2, mezclas de Argon 02 o Argdén puro, como gas de proteccion. Es adecuado para la soldadura
de al carbono, acero de baja aleacion, acero inoxidable y aleaciones de aluminio.

El equipo semiautomatico de soldadura SELECT 500WS, lleva el arrastrador integrado y regula la
tension en vacio y la tension de soldadura mediante un conmutador combinado; regula la velocidad de
alimentacion del electrodo y la intensidad de soldadura mediante un potenciometro de velocidad.
Cuentan con las funciones de soldadura por puntos, que podran ser ajustados segun los diferentes
requisitos de la tecnologia de soldadura. Este equipo suelda con hilos de soldadura de diametros entre
0.8y 1.0 mm.

3.2. Caracteristicas técnicas

Principios de soldadura (Consultar el esquema eléctrico).

El equipo de soldadura SELECT-500WS es un rectificador de silicio con tension DC constante. La
tension en vacio se regula mediante un conmutador combinado con el fin de regular la tension de arco.
El transformador principal proporciona una tension de AC aislada de la red. La inductancia filtrala DCy
controla su caracteristica de movimiento, asegurando una corriente de salida estable y continua para
cumplir mejor los requisitos de soldadura. EI panel de control proporciona funciones de control
eléctrico, asi como de la alimentacion del arrastrador de hilo. Puede reqular progresivamente la
velocidad del motor de alimentacion de hilo mediante el potenciémetro de velocidad. La velocidad de
alimentacion del hilo incide directamente en la magnitud de la intensidad de soldadura. Si la tension es
inferior a lo requerido, entonces la velocidad de alimentacion del hilo es mas rapida y la intensidad es
mayor.

El proceso de soldadura es como sigue:

Inicio

Encendido de fuente de alimentacion
Avance de hilo

Inicio de soldadura

Interrupcion de avance de hilo
Desconexion de alimentacion.

S NN
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SIMBOLOGIA
@ Tierra
t Tension constante
LE._ Soldadura MIG/MAG
L— Alimentacion trifasica AC, la Frecuencia Nominal es 50 Hz
I i Transformador - Rectificador monofasico
_——— Corriente Continua
X: Factor de utilizacion
lmax...A Intensidad maxima nominal de entrada
ltefr... A Intensidad maxima virtual de entrada
l2 Intensidad nominal de soldadura
P Potencia de entrada nominal
Uo...V Tension en vacio nominal
Ur...vV Tension nominal de entrada
U2 Tensién nominal de carga
~b0Hz Frecuencia nominal AC=50 Hz
..V Unidad de tension (Voltio)
LA Unidad de intensidad (Amperio)
...KVA Unidad de potencia (KVA)
o Unidad de factor de utilizacion
F(H) Grado de aislamiento
Rango de salida. Intensidad nominal de soldadura minima y maximay tension
wALN~LALLY de carga relacionada.

IP21S: Clase de proteccion de la caja. "IP" es el codigo de Proteccion Internacional. "2" significa la
proteccidn de los dedos del usuario en las zonas peligrosas; evitando la entrada de cuerpos solidos de
un diametro inferior a 12,5 mm en la caja. "1" significa la proteccion contra el goteo vertical. "S" significa
que se ha llevado a cabo un ensayo de verificacion de la proteccién contra penetracion de agua,
realizado con las partes maviles del equipo en reposo.

\ NIPPON
, GASES 11

Welding & Cutting

@

PT




PT

SELECT 500WS .

Caracteristicas del equipo SELECT

En el equipo semiautomatico de soldadura por arco protegido con gas SELECT-500WS, la fuente de
alimentacion y el arrastrador de hilo son dos partes interdependientes, conectadas por cable. Su
caracteristica principal es: en la operacion de soldar sélo hace falta desplazar el arrastrador de hilo(sin
necesidad de desplazar el equipo pesado) para mayor flexibilidad. Cuenta con las siguientes
caracteristicas:

- Dispone de 30 puntos de conmutacién (SELECT-500WS) para mayor comodidad a la hora de
ajustar los parametros de soldadura.

- Funcién de avance de hilo suave para facilitar el cebado del arco.
- Post-quemado de hilo (Burn back) regulable, comprobacién de gas, funcion de avance lento.

PRINCIPALES DATOS TECNICOS
Tension de alimentacion (IP) V 3~400
Frecuencia Hz 50
Tension en vacio V 20-b1
Tension de soldadura V 19,56-39
Factor de utilizacion al 20% A 350
Diametro del hilo mm 1-1,6
Velocidad de alimentacion del hilo m/min 1,5-15
Intensidad nominal de soldadura A 500
Margen de regulacién de intensidad A 110-500
Intensidad nominal de entrada devanado primario A 40
Potencia nominal KVA 27.7
Peso kg 210
Dimensiones Longitud x Ancho x Alto mm 1070 x 645 x 925

- Funcién de 2/4 tiempos de soldadura.
- Estabilidad del arco a la hora de soldar.
- Sistema de refrigeracion por agua.

12
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Caracteristicas del Arrastrador de hilo MIG 45/4R

- Conmutador 2/4 tiempos:
- 2tiempos:
- Pulsar el gatillo de la pistola. Se pone en funcionamiento: gas de proteccion;
alimentacion; avance del hilo.
- Soltar el gatillo de la pistola: Deja de estar en funcionamiento: gas de
proteccion; alimentacion; avance del hilo.

- 4tiempos:
- Pulsar el gatillo de la pistola. Se pone en funcionamiento: gas de proteccion;
alimentacion; avance del hilo.
- Soltar el gatillo de la pistola: Se sigue trabajando.

- Pulsador de comprobacion de gas:
- Pulsar, solamente funciona la electrovalvula, el otro circuito estéa cerrado.

- Pulsador de avance de hilo:
- Pulsar, solamente funciona el motor de avance de hilo, el otro circuito esta cerrado.

- Selector de intensidad de soldadura
- Ajuste progresivo de la intensidad de soldadura
- Ajuste del tiempo de post-quemado de hilo (Burn Back)

- Selector de avance lento del hilo
- Ajuste de lavelocidad de avance del hilo antes del cebado de arco

\ NIPPON
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4. INSTALACION
4.1. Conexion alared de alimentacion

El equipo debe ser alimentado por una fuente de alimentacidn trifasica de 400V - 50 Hz + tierra. La
alimentacién debe ser protegida por un dispositivo de proteccién (fusible o disyuntor) correspondiente
al valor Ileff segun las indicaciones de la placa del aparato.

Un dispositivo de proteccion diferencial no es obligatorio, pero si es recomendado para la seguridad
de los usuarios.

4.2.Puesta ala tierra

Para la proteccién de los usuarios, la fuente de soldadura debe ser correctamente conectada a tierra
(REGLAMENTACIONES INTERNACIONALES DE SEGURIDAD).

Esimprescindible establecer una buena puesta a tierra mediante el conductor verde / amarillo del cable
de alimentacion, con el fin de evitar descargas por contacto fortuito con objetos puestos a tierra.

Si no se ha realizado ninguna conexion a tierra, existe un riesgo de electrochoque a través del chasis
del equipo.

4.3.Precauciones preliminares

Paraelbuenfuncionamiento de sufuente de alimentacion de soldadura, se debe asegurar que no quede
obstruida la circulacion de aire producida por el ventilador interno.

Ademas, se evitara colocar el aparato en un ambiente de mucho polvo.

Evitar de una manera general, los golpes repetitivos, la exposicion a la humedad, asi como las
temperaturas excesivas.

14
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5. UTILIZACION
5.1. Descripcion del panel frontal, trasero y lateral
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POSICION DESCRIPCION
1 Rueda delantera
2 Rueda trasera
3 Selector de tension ded posiciones
4 Amperimetro
5 Voltimetro
6 Asa
7 Interruptor bomba agua de refrigeracion
8 Indicador luminoso de encendido
9 Interruptor de energia
10 Indicador luminoso de temperatura
1 Selector de tension del0 posiciones
12 Conexioén cable masa
13 Cancamo
14 Soporte proteccion botella de gas
15 Indicador nivel de agua refrigeracion
16 Cadena sujecion botella de gas
17 Placa de caracteristicas
18 Fusible de alimentacion
19 Conexion arrastrador de hilo
20 Conexiones agua de refrigeracion
21 Conexion cable de control
22 Cable entrada de alimentacion
23 Fusible de potencia
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TENSOR HILO PT
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POSICION DESCRIPCION ARRASTRADOR MIG 45/4R
1 Toma conexion soplete
2 Entrada agua(soplete)
3 Salida agua(soplete)
4 Rueda delantera
5 Rueda trasera
6 Entrada agua
7 Salida agua
8 Selector de intensidad de soldadura
9 Placa de caracteristicas
10 Botdn de comprobacidn
N Botdn de avance de hilo
12 Cubierta de hilo fija
13 Eje bobina
14 Conmutador 2/4 tiempos
15 Cubierta hilo movil
16 Asa
17 Selector de post-quemado de hilo (Burn Back)
18 Selector de avance lento de hilo
19 Mordaza y motor de alimentacion de hilo
20 Conector de cable de soldadura
21 Conector manguera arrastrador-grupo de soldadura
22 Conector de gas

5.2. Conexion del equipo con la fuente de alimentacion

- Conectar el cable de alimentacion situado en el panel trasero del equipo al interruptor de la red

trifasica.

- Conectar correctamente la toma de tierra situado en la parte inferior del panel trasero del
equipo a lalinea de tierra de la red, mediante un cable cuya seccion no sea inferior a la del cable
de entrada de alimentacion. La red de conexion a tierra no implica conexién cero.

- Lafuente de alimentacion sera para un solo equipo.

MODELO SELECT 500WS
Interruptor en vacio A >60
Fusible (Intensidad de trabajo nominal) A >10
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5.3. Conexion entre el grupo y el arrastrador de hilo

Conectar el conector rapido (macho) del cable de conexién a la toma de conexion situada en el
panel trasero del equipo de soldary girarlo en sentido horario para asegurar una conexion firme.
Conectar el otro extremo del cable al arrastrador de hilo, asegurando una conexion firme.
Conectar el cable de control multi-polar al equipo de soldar y arrastrador de hilo
respectivamente.

Conectar los extremos de las mangueras de agua con los conectores de entrada y salida
situados en el panel posterior del grupo. Conectar los otros extremos de las mangueras en los
conectores del arrastrador de hilo, respectivamente, situados en su parte inferior trasera.
Conectar las mangueras de agua al soplete y sus otros extremos a los conectores de entrada y
salida situados en la parte inferior delantera del arrastrador. Poner las mangueras tirantes.

5.4.Conexion del equipo al sistema de gas

Fijar la botella de gas en el porta-botellas o en el lugar indicado mediante una cadena de hierro.
Instalar el caudalimetro en la botella de gas, apretando con firmeza a fin de evitar fugas de gas.
Conectary apretar con firmeza el terminal.

Conectar un extremo de la manguera de gas a la salida del requlador de gas y sujetar con una

abrazadera. El otro extremo se conecta ala entrada de gas situada en la parte trasera del arrastrador de

hilo.

5.5. Colocacion de la bobina de hilo en el equipo

Seleccionar un hilo adecuado, segun la tecnologia de soldadura. Hay que asequrarse de que €l
rodillo de arrastre, la guia de hilo y la boquilla de contacto del soplete sean adecuados para el
diametro de hilo seleccionado.

Montar los rodillos apropiados segun el diametro del hilo el material a soldar. Es imprescindible
montar los rodillos apropiados para asegurar las mejores condiciones de soldadura y de
desbobinado. En caso contrario, podrian producirse proyeccionesy porosidades no deseadas.
Abrir la tapa del porta-bobinas en el arrastrador de hilo. Colocar la bobina de hilo en el
portabobinas(15)del arrastrador, dejando el extremo del hilo por debajo del porta-bobinas frente
el arrastrador.

Existe un dispositivo de frenado con tornillo en el porta-bobinas (se podra ver el tornillo de
cabeza hexagonal al abrir la tapa). Tirar del portabobinas con la mano para realizar un ajuste
grueso. Girar el tornillo para ajustar la resistencia. Después del ajuste, hay que atornillar la tapa.
Introducir el hilo en el "Tubo Guia" del arrastrador, alinear el hilo con el bisel del "Rodillo de
Arrastre”, volver aintroducir en la"Punta"y presionar el "Rodillo de Arrastre”.

5.6. Conexion del soplete al equipo

Conectar el soplete al equipo introduciendo el conector en la toma de conexion del soplete en el
panel frontal y sujetar firmemente.

Conectar las mangueras de agua de refrigeracion de entrada y salida al soplete y sus otros
extremos al panel frontal del arrastrador. Mantener tirantes las mangueras.

5.7. Conexion de la pinza de masa

Conectar la pinza masa a la toma de masa situada en el panel frontal del equipo y atornillar en sentido
horario. El otro extremo se sujeta a la pieza a soldar.
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5.8. Antes y después de soldar

PT

El equipo se debe desconectar de la red y cerrar la valvula una vez terminada la soldadura o al
abandonar momentaneamente el lugar de trabajo.

El operario debe llevar ropa de proteccion de lona, guantes especificos y utilizar una pantalla o
casco de soldadura para evitar lesiones y quemaduras.

Se debe colocar una cortina separadora alrededor del area de trabajo para impedir el paso de
radiacionesy de chispas.
Se prohibe la existencia de materiales explosivos o inflamables en el lugar de trabajo.

5.9. Limpieza de la pieza a soldar

Se debenlimpiarlos bordes de uniony 10-20 mm alrededor del area de trabajo, eliminando 6xido, grasa,
aguay pintura, etc.

5.10.

Ajuste y pruebas antes de soldar

Después de conectar los cables, el soplete, la manguera de gas, y de montar la bobina de hiloy
conectar la alimentacion, el ventilador girara.

Los valores de presion de gas se mostraran después de abrir la valvula de la botella de gas
comprimido.

Abrir la valvula del caudalimetro de gas (girando en sentido horario), ajustando el caudal de gas
para cumplir los requisitos de la tecnologia de soldadura(caudal entre 12 a 14 I/min).

Pulsar el gatillo del soplete para hacer que el hilo avance hasta la punta de la pistola.

El hilo debe avanzar de forma lineal para evitar atascos de alimentacion.

Antes de empezar a soldar, se desmontaran la boquilla y la punta de contacto para evitar
acumulaciones de hilo en el cabezal de la pistola.

En primer lugar, se debe comprobar que el hilo pasa por el bisel del rodillo de arrastre. En caso
contrario, realizar los ajustes necesarios. A continuacion, hace falta asegurar que la velocidad
de avance del hilo es constante. Sino es asi, puede que haya demasiada presién o poca presion
sobre el rodillo. Se debe reqgular ésta presion para garantizar una alimentacion uniforme.

5.11.Ejecucion de la soldadura

Comprobar que los datos de tension y de intensidad del equipo cumplen los parametros de soldadura de
la tabla adjunta. De lo contrario, se debe regular el botdn de ajuste. El equipo no funcionara hasta que
se cumplan los requisitos.

Diametro Diametro g . . .. Caudal
Espesordel . . . Especificaciones | Intensidad |Tension

. del hilo interior del ] de gas
material mm . del tubo-guia mm A v .
mm tubo-guia mm I/min

0,8~15 ®0.8 L4 1.2x1.6 (azul) 50~90 17~18 12~14
1,0~2,5 ®0.8 L4 1.2x1.6 (azul) 60~100 18~19 12~14
2,5~4,0 ®0.8 P4 1.2x1.6 (azul) 100~140 | 21~24 | 12~14
2,0~5,0 ®1.0 d1.6 1.2x1.8 (negro) 70~120 19~21 12~14
50~10,0 ®1.0 D1.6 1.2x1.8 (negro) 120~170 25~26 | 12~14
50~8.0 ®1.2 D1.6 1.2x1.8 (negro) 110~180 22~24 | 12~14
8,0~12 ®1.2 d1.6 1.2x1.8 (negro) 160~300 | 25~38 | 12~14
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6. MANTENIMIENTO
6.1. Mantenimiento

red.
Las tensiones internas son muy elevadas y peligrosas.

f ANTES DE REALIZAR CUALQUIER ACTUACION INTERNA, desconecte el equipo de la

A pesar de su robustez, los equipos de Nippon Gases S.L.U. no requieren regularmente un minimo
mantenimiento, que debe ser realizado por personal capacitado.

Cada 6 meses, o de forma mas frecuente si fuera necesario (en caso de uso intenso con mucho polvo):

Quitar latapay soplar con aire secoy libre de aceite, para eliminar el polvo de dentro del
equipo. Las piezas con grasa deben limpiarse con un trapo.

Comprobar el correcto apriete de las conexiones eléctricas
Comprobar todas las conexiones de cables.

Otros puntos a tener en cuenta en mantenimiento rutinario:

Para el uso exterior, se debe proteger el equipo de la lluvia, nieve y de largas exposiciones al
sol.

Sino se vaa utilizar el equipo de soldar durante mucho tiempo o provisionalmente, éste debe
mantenerse secoy en un lugar bien ventilado sin humedad, polvos ni gases toxicos. El rango de
temperatura tolerable es de - 25 ~ 552C, mientras que la humedad relativa no puede su
superar el 90%.

Se debe comprobar que no haya ninguna pieza flojay que el cable de conexion esta bien sujeto.

Realizar una comprobacion regular de la correcta conexion de los cables de entrada y salida del
equipoy evitar su exposicion

Comprobar regularmente la hermeticidad del sistema de gas, que no haya ruidos anormales en
el ventilador y motor de arrastre, y que no haya uniones flojas.

Se debe mantener el cable del soplete recto a la hora de soldar.

Eliminar regularmente las proyecciones de soldadura de la boquilla(sin golpear el cuello del
soplete)y utilizar una pelicula de proteccion. No se debe extraer el dispositivo de alimentacion
tirando del cable de la pistola.

Utilizar hilo de calidad, sin emplear hilo oxidado.

Eliminar el polvo del tubo-guia mediante aire comprimido, después de haber usado el equipo
durante algun tiempo (el polvo se acumula mediante friccion entre el hilo y el tubo-guia) para
garantizar un avance uniforme de hilo.

Habra que sustituir el rodillo de avance en caso de desgaste y para evitar el avance no uniforme
del hilo. No se debe ejercer demasiada presion sobre el rodillo, con el fin de garantizar un
avance uniforme de hilo. (Si ejerce demasiada presion sobre el rodillo, el hilo se deformara,
aumentando la resistencia de avance y acelerando la friccion del engranaje).
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N2 Incidente

Analisis

Soluciones

El hilo no avanza al
1 | pulsar el gatillo del
soplete

Fusible de entrada fundido

Sustituir fusible

Alimentacion desconectada

Comprobary conectar la
alimentacion

Fallo gatillo de la pistola

Sustituir el gatillo de la pistola

Fallo soldadura de cable multi-polar
(tipo SELECT)

Revisar cuidadosamente el
cable

El gasy el circuito

abierto funcionan

pero no avanza el
hilo

Fallo soldadura de cable multi-polar
(tipo SELECT)

Revisar cuidadosamente el
cable

Averia potencidometro regulacién
intensidad en el arrastrador de hilo

Sustituir potenciometro

Averia del cable del arrastrador

Desconectar la alimentacion al
arrastrador

Averia tarjeta de circuito impreso
(PCB)

Sustituir PCB

Funcionamiento
del avance de hiloy
la salida del gas,
pero no hay
3 tension envacio.

Conmutador de
soldadura/pruebas en el sentido
contrario

Convertidor engranaje
soldadura

Regulador de tension aproximada en
posicién "0"(tipo SELECT)

Girara’1"0"2","3"

Bobina de control del contactor AC sin
alimentacion

Cerrar cable de alimentacion del
devanado

Incorrecta
regulacion de la

Averia potenciémetro regulacion

de intensidad

Sustituir potenciometro

Problema con el PCB

Sustituir PCB

4 intensidad de Averia cable de control de la Revisar cuidadosamente el
soldadura alimentacién del hilo (tipo SELECT) cable
La clavija del cable del arrastrador de
hilo no esta bien conectada (tipo Apretar la unidad conectable
SELECT)
Latensién es demasiado baja, inferior . .
Aumentar la alimentacion
ald/ov
Baja t\/zrlsig)on en Falta fase de alimentacion Conectar alimentacion trifasica

5

Fallo diodo circuito principal produce
falta de fase

Cambiar diodo circuito principal
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Incorrecta seleccion de lanorma de
soldadura, intensidad no Ajustar la norma de soldadura
corresponde a la tension
Punta de contacto o arrastrador de Sustituir punta de contacto o
. hilo no corresponde al tipo de hilo radillo de alimentacion
Inestabilidad de P P
B arcoy grandes Resistencia arrastrador de hilo |Limpiar o sustituir el tubo-guiay
proyecciones demasiado grande alinear el cable de la pistola.
Falta fase de alimentacion Conectar alimentacion trifasica
Fallo_diodo —circuito principal Cambiar diodo circuito principal
produce falta de fase
Tension de .
circuito abiertoy Rotura de cable de tierra Conectar el cable de tierra
7 avance de hilo
son normales Pieza de trabajo tiene manchas de - "
pero no hay arco rasa U bxido Limpiar la grasa o el oxido
eléctrico 9
Conectar el sistemade gasy
Rotura manguera de gas .
asegurarlo bien
No hay gas de Manguera de gas comprimida o .
8 y9as 9 9 P Comprobar el sistema de gas
proteccion blogueada
. " Reparar o sustituir la valvula
Fallo valvula electromagnetica -
electromagnetica
Punta de contacto con hilo adherido Sustituir la boquilla
. , Diametro interior de la boquilla
Elhilo esta . . . .
demasiado pequeno, la resistencia - .
doblado o : . Sustituir la boquilla
. del arrastrador de hilo es demasiado
incluso rande
9 deformado enel J - ;
. La entrada del tubo-guia esta
rodilloy enla . . .
demasiado alejada del rodillo del . .
entrada al tubo- . , Acortar la distancia
Ui arrastrador, el tubo-guia esta
guia. estropeado.
Elrodill | tubo-guian tan .
odilloye vubo guiano esta Alinearlos
alineados

AN\

ANTES DE REALIZAR CUALQUIER ACTUACION INTERNA, desconecte el equipo de la red.
Las tensiones internas son muy elevadas y peligrosas.

k)
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N2

Defecto en el
cordon de
soldadura

Analisis y soluciones

Porosidad

Aceite, 0xido 0 agua en el hilo o pieza de trabajo

Inadecuado caudal de gas de proteccion, insuficiente contenido de
silicioy manganeso, el gas no es puro y la boquilla esta tapada.

Fisuracion

Aceite, 0xido 0 agua en el hilo o pieza de trabajo

Laintensidady la tension no coinciden.

Fusidn excesivamente grande. Excesivo contenido de carbono en
el cordon de soldadura del metal base.

En la soldadura multipasadas, el primer cordon de soldadura es
demasiado pequeno, la secuencia de soldadura es incorrectay el
gastiene alto contenido de agua.

Mordeduras

La longitud del arco es demasiado cortay la velocidad de soldadura
es demasiado rapida.

Inadecuada posicion de soldadura, intensidad de soldadura
demasiado baja.

Inclusion de escoria

Soldadura multipasadas sin retirar la escoria del corddn anterior.

Capacidad de fusidn excesiva, con baja intensidad y velocidad,
demasiado movimiento en la soldadura.

Demasiadas
proyecciones

Laintensidady la tension no coinciden.

Elhilo yla pieza de trabajo no estan bien limpios.

Diametro de punta de contacto demasiado pequeno o grande, el
stick-out del hilo es demasiado largo.

Falta de fusion

Intensidad de soldadura muy baja, el stick-out del hilo es
demasiado largo.Bisel incorrecto; el angulo y la separacion son
demasiado pequenos.

AN\

ANTES DE REALIZAR CUALQUIER ACTUACION INTERNA, desconecte el equipo de la red.
Las tensiones internas son muy elevadas y peligrosas.
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6.4.Piezas de recambio

SELECT 500WS .

POSICION REFERENCIA DESCRIPCION
1 2708005 Base fusible
2.07.52.020 Tubo fusible
2 1.2.07.01.2839 Cable de entrada
3 2.04.30.104 Prensa estopas a presion (RoHS)
4 2.07.54.122 Toma de conexion de aire
5 2.07.57.822 Toma de conexion rapida agua
6 2.07.57.130 Toma de conexion rapida europea
7 2.01.29.006 Cadenade hierro
8 1.1.01.05.0181 Soporte botellas de gas
9 1.2.08.02.0536 Cable de tierra
10 2.07.52.019 Tubo fusible
1 2.07.41.602 Condensador
12 1.1.01.03.0359 Panel trasero
13 2707902 Ventilador axial (EU)
14 2.05.01.018 Manguito aislante radiador
15 2.05.01.021 Manguito aislante radiador 1
16 1.1.02.01.1023 Placa ventilador
17 1.1.02.01.1022 Placa de ventilador
18 1.1.01.02.0169 Panel lateral derecho inferior
19 1.2.01.02.0150 Panel lateral derecho superior
20 2.06.14.404 Tuerca tornillo de presion
21 2.05.07.108 Rueda individual
22 1.1.01.05.0153 Plataformas cilindros
23 1.1.01.04.0208 Panel base equipo de soldadura
24 1.1.04.01.0171 Conjunto transformador
25 1.1.04.03.0073 Conjunto transformador
26 1.1.02.01.1021 Soporte radiador
27 2.07.37.452 Componente rectificador
28 2.07.40.202 Bomba mnual ciclo caliente y frio
29 2.05.07.303 Ruedas universals PVC negro
30 1.1.02.02.0416 Conector bomba agua
31 2.07.42.006 Derivacién
32 1.1.01.03.0358 Panel de mandos
33 2707972 Interruptor de ondas (ROHS)
34 2.07.28.209 Diodo emisor de luz(ROHS)
35 2.07.28.21 Diodo emisor de luz(ROHS)
36 2.07.80.211 Interruptor de ondas (ROHS)
37 2707994 Amperimetro digital (natural)
38 2707924 Interruptor universal (neutral)
39 2707961 Interruptor universal (sin archivos cero, neutro)
40 2.01.31.061 Rodamiento izquierdo
41 1.1.01.05.0157 Asa
42 2.01.31.062 Podamiento derecho
43 1.1.01.02.0168 Panel lateral izquierdo inferior
\ NIPPON -
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44 1.2.01.02.0148 Panel lateral derecho inferior

45 2.04.31.107 Las bobinas

46 1.1.02.01.1018 Placa central

47 2707913 Transformador de control

48 2.07.25.775 Transformador de control

49 1.1.05.04.0010 Placa digital

50 1.1.05.02.0163 Panel de condensadores de filtrado
51 2.07.41.082 Contador AC(Tain Shui)

52 2.04.31.105 Las bobinas

53 1.1.01.05.0754 Deposito de agua

54 1.1.03.01.0062 Tapafiltro

b5 2.06.04.003 Tornillo para colgar el equipo

56 1.1.01.01.0174 Panel superior equipo de soldadura

26
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POSICION REFERENCIA DESCRIPCION
1 2705721 Bobina hilo
2 2.05.05.101 Adaptador de bobina
3 1.1.01.04.0185 Panel central de arrastrador de hilo
4 1.1.01.03.1296 Panel trasero de arrastrador de hilo
5 1.1.03.03.0090 Asa (electroforense)
6 2.07.55.006 Electrovalvula
7 1.1.02.02.0323 Conector de gas
8 2.07.54.104 Toma de conexion de aire
9 2.07.57.117 Tom de conexién rapida europea (tipo convexo)
10 1.1.04.07.0007 Conjunto lazo de induccion
1 2710466 Enchufe rapido agua
12 1.2.08.01.0207 Cable de soldar
13 1.2.08.05.0053 Cables multipolares
14 1.2.08.03.0041 Tubo
15 2.20.12 521 Abrazaderas manguera
16 2.20.02.203 Tapones rapidos de gas (Binzel)
17 1.1.01.02.0126 Placa lateral fija
18 2.05.07.313 Ruedas orientables de poliuretano
19 2.08.02.200 Tubos intensificadores
20 1.1.01.04.0183 Base de apoyo arrastrador de hilo
21 1.1.03.03.0093 Eje de conexion - (electroforesis)
22 2.05.07.314 Ruedas universales
\ NIPPON ”;
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23 1.1.01.04.0184 Conjunto panelinferior
ES 24 2710444 Potenciémetro (Japon)(ROHS)

25 2710455 Potenciémetro(Japdn)(ROHS)
PT 26 1.1.01.03.1258 Painel delantero de arrastrador de hilo

27 1.2.07.03.0315 Cable de conexidn

28 2.07.80.634 Ajuste de linealidad (RoHS)

29 2709431 Brida de aislamiento

30

31 2.07.80.371 Ajuste 2/4T

32 2.04.31.109 Bobina

33 1.1.05.02.0107 Panel de control

34 2.07.51.703 Iman

35 2463823 Motor de doble traccion de iman

36 2.05.06.01 Manguito aislante

37 2.05.06.012 Tapdn aislante

38 2709416 Toma de conexion central

39 1.1.01.02.0127 Conjunto placa lateral movil

40 2.07.11.060 Boton potenciometro (Japon)(ROHS)

6.5. Rodillos de alimentacion
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CODIGO DENOMINACION TIPOHILO
2463683 | Rodillo 1,0-1,2 AL SELECT-S Aluminio
2463694 | Rodillo 1,2-1, 6 AL SELECT-S Aluminio
2463716 | Rodillo 0,8-1,0 AC SELECT-S Acero
2463720 | Rodillo 1,0-1,2 AC SELECT-S Acero
2463742 | Rodillo 1,2-1,6 AC SELECT-S Acero
2465764 | Rodillo 1,2-1,6 TUB SELECT-S Tubular

2463790 | Alargadera SELECT-500S/5 M AGUA
2463812 | Alargadera SELECT-500S/10 M AGUA
2463823 | Conj. Mordaza 4R/ SELECT-S
2463845 | Arrastrador MIG-45/4R

Mantenimiento:

Elarrastrador consta de 2 rodillos liso superior, utilizable para todos los hilos, y rodillos biselado
inferior que cambiara sequn las caracteristicas del hilo y su diametro.

Esimprescindible montar los rodillos apropiados en el arrastrador para aseqgurar las mejores
condiciones de soldaduray de desbobinado. En caso contrario, esto podria resultar en proyecciones o
porosidades no deseadas.

Cada rodillo biselado ha sido disenado para soldar 2 diametros diferentes. Basta dar la vuelta al rodillo
para cambiar de didmetro. El rodillo montado de fabrica sirve para soldar hilos de acero / inox (bisel en
“V")con didametro de 1.0 /1.2 mm (dando la vuelta al rodillo). Se suministra otro rodillo para los hilos de
acerode, 1,2 /1.6 mm de didametro.

Utilizacién de hilos de aluminio:

Para los hilos de aluminio, unos rodillos biselados en forma de “U” estan disponibles como opcién, con
diametros de 1,0 /1.2 mm.

Se recomiendan estos tipos de rodillos para el desbobinado de hilos de aluminio porque evitan la
deformacion o aplastamiento del hilo.

Utilizacion de hilos tubulares:

Para los hilos tubulares, unos rodillos dentados, estan disponibles como opcion, con diametros de
1,2/1.6 mm.

Sustitucion de los rodillos:

12 Liberar la presion sobre el rodillo superior mediante la rueda moleteada del dispositivo de
presion.

2% Desenroscar el tornillo de bloqueo rodillo del rodillo inferior.
32 Sacarelrodillo inferior, darle la vuelta o montar otro rodillo en su lugar.
42 Fijar el rodillo bien a fondo con respecto al engranaje. Roscar el tornillo de retencion.

52 Volver a aplicar presion sobre el rodillo superior con la rueda del dispositivo de presion.

Colocacion del hilo en el arrastrador:
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Liberar la presion sobre el rodillo superior mediante rueda moleteada del dispositivo de presion.
Insertar el hilo en la guia de entrada, a continuacidon, en el bisel del rodillo, finalmente en el tubo guia
del EURO conector hasta que el hilo salga del mismao.

6.6. Esquema eléctrico

Main loop connection diagram
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Los esquemas eléctricos para el grupo SELECT y el Arrastrador MIG-45/4R (Unicamente a efectos de
referencia, no se notificara ningin cambio).
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PT

Wire feeder socket

Wire feeding speed | Inching

:é é Current checking
Solenold Torch Gas Check
AC42V Switch Switch
Wire feeder connection diagram
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DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE
CERTIFICADO DE QUALIDADE DA UE

Nippon Gases S.L.U. C/Orense, 11, 28020 Madrid

Producto Modelo Cddigo
MAQUINA DE SOLDAGEM SELECT 500WS 2461023
NORMATIVA

Pelo presente declaramos que o desenho e a construgao das maquinas indicadas cumprem
as diretivas fundamentais de seguranca para baixa voltagem da UE Esta declaracao nao sera
valida em caso de mudancas nao autorizadas, reparacoes inadequadas ou modificacoes que
nao tenham sido expresamente aprovadas pela NIPPON GASES ESPANA S.L.U.,

- Compatibilidade do electromagnetismo (EMC): 2004/108/EEC
- Baixatensao (LVD): 2006/95/EC

Testes EMC SHEM121100169901
Padroes de teste: EN 60974-10:2003
Testes LVD SHES121100318001
Padroes de teste: EN 60974-1:2012
Jefe de Producto
Product Manager
Madrid, 28 de Janeiro, 2008 José Rivas
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1. GARANTIA

A factura de compra garante a sua garantia. O numero desta factura deve ser indicado em cada
pedido de garantia.

Estdo dentro da garantia todos os materiais, 12 meses desde a data de facturacado excepto
mengao especial.

Os defeitos ou deterioracao causados pelo desgaste natural ou por um acidente exterior
(montagem errada, manutencdo defeituosa, utilizacdo anormal...) ou também por uma
modificacao do produto nao aceite por escrito, pelo vendedor, sdo excluidas da garantia.

A garantia cobre somente a substituicao gratuita das pecas sobressalentes reconhecidamente
defeituosas(transporte nao incluido).

A mao-de-obra efectuada pelo distribuidos é totalmente da sua responsabilidade. Nao obstante,
caso seja desejavel, a mao de obra pode ser efetuada gratuitamente pela NIPPON GASES S.L.U,,
nos seus estabelecimentos, na medida que o transporte de ida e volta seja pago pelo distribuidor.

NIPPON GASES S.L.U, reserva-se no direito de modificar os seus aparelhos sem aviso prévio. As
ilustracoes, descricdes e caracteristicas ndo sao contratuais e nao comprometem a
responsabilidade do construtor.
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2. SEGURANCA ES
2.1. Parasuaseguranga

Observe as medidas de prevencao de acidentes.

O incumprimento das seguintes medidas de seguranca pode ter consequéncias mortais.

Utilizacao de acordo com as normas

Este aparato se hafabricado de acuerdo con el estado actual de latécnica, asi como conlas Este
aparelho foi fabricado de acordo com o estado actual da técnica, assim como as regulacoes e
normas correspondentes. Devera ser exclusivamente utilizada de acordo com as suas
condigdes de utilizagdo (consulte os capitulos Arranque e Campo de aplicagao).

Utilizagao indebida
Este aparelho pode apresentar um perigo para pessoas, animais ou valores efetivos seNo se
utiliza conforme a sus condiciones de uso.

- Paoforutilizado de acordo com as instrucoes de utilizacao,
- Forutilizado por pessoal nao qualificado ou sem formacao a respeito,
- Forem efetuadas modificactes ou transformacgdées incorretas.

As nossas instrucdes de funcionamento informam sobre a utilizacao sequra do aparelho.
i Por isso, em primeiro lugar leia detalhadamente as instrucoes, entenda-as e depois pode
trabalhar.

Todas as pessoas encarregues do manuseamento, cuidado e reparacao deste aparelho devem
ler e seqguir as instrugdes deste manual, em particular as instrugdes de seguranga. Por tal, sera
necessariaumaautorizacao por meio de assinatura. Paraalém disso, é necessario respeitar:Las
medidas de prevencion de accidentes.

- Asmedidas de prevencao de acidentes,

- Asnormas gerais de segurancga técnica,

- Outras disposi¢coes nacionais especificas, etc.

- Antes de efetuar qualquer trabalho de soldadura, vista as roupas de protecgao
regulamentares e, evidamente secas, como p.ex luvas

- Protejaosolhos e acaracomamascara de seguranca.

%rﬁ Um descarga elétrica pode ser mortal.

- Oaparelho deve ser ligado com tomadas equipadas com um fio de terra regulamentar.

- Trabalhe s6 com cabos de ligagao intactos e com condutores e chave de seguranca.

- Umaligacao mal colocada ou um cabo de ligacao a rede com o isolamento em mau estado
podem provocar descargas elétricas.

- Aaberturado aparelho sé é permitida a pessoal qualificado.

- Antes de abrir 0 aparelho, retire a ligacao de rede. Nao é suficiente desligar o aparelho.
Espere 2 minutos até que os condensadores se tenham descarregado!

- Deposite sempre 0 magarico e o porta elétrodos sobre superficies isoladoras.

- Oaparelho nao deve ser utilizado para derreter tubos!
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Incluindo as tensdes de baixo nivel podem desencadear acidentes devido a tensao produzida
pelo contacto. Por este motivo

- Sefornecessario trabalhar em estrados ou andaimes, proteja o corpo contra quedas.

- Quando estiver a soldar, trate com cuidado a pinca de massa, 0 macarico e a peca de
trabalho.

- Nao utilize estas ferramentas para fins diferentes dos previstos.Evite o contacto com
elementos condutores com a pele descoberta.

- Atrocade elétrodos deve ser efetuada com éculos.

Nao utilize cabos de macarico ou de massa com isolamento defeituoso.

0 fumo e os gases podem provocar insuficiéncias respiratdrias e envenenamentos.
- Naorespire gases nem fumo.
- Procure suficiente ar fresco!
- Mantenha os vapores de dissolvente afastados da area de influéncia do arco! A acao de
radiacoes ultravioleta pode transformar os vapores de hidrocarbonetos clorados em
fosfato toxico.

A peca de trabalho, as faiscas e as gotas emitidas estao muito quentes.
Mantenha afastados da area de trabalho as criancas e animais. O seu comportamento é
imprevisivel

- Retirar da area de trabalho qualquer contentor de liquidos inflamaveis ou explosivos!

- Perigo de incéndio e explosao.

- N&o aqueca liquidos, p6s ou gases explosivos aproveitando o calor da soldadura ou do

corte!

Tambeém existe o0 perigo de explosao no caso de 0s materiais aparentemente inofensivos sejam
encontrados em contentores fechados cuja pressao pode aumentar ao aquecerem.

Cuidado com a formacao de chamas.

- Evite qualquer formacao de chamas. Podem ser formadas chamas, p.exemplo, com
faiscas que saltem, pegas a vermelho ou formacgao de escorias a alta temperatura.

- Deve ser constantemente vigiada a possivel formacgao de focos de incéndio na area de
trabalho.

- Naoleve nos bolsos objectos facilmente inflamaveis, como isqueiros ou fosforos.

- Deve ser garantida a presenca de extintores apropriados a trabalhos de soldadura
efetuados; deverao estar perto da area de soldadura e estar facilmente acessiveis.

- 0Os contentores com substancias inflamaveis ou lubrificantes devem ser limpos
conscientemente antes do inicio dos trabalhos de soldadura. Neste casos nao e suficiente
gue os contentores estejam vazios.

- Depoisde soldar uma peca de trabalho, esta s6 pode ser posta em contacto com materiais
inflamaveis quando ja estiver fria o suficiente.

- Ascorrentes de soldadura descontroladas podem destruir completamente os sistemas de
protecao de instalagdes domésticas e comecgar incéndios. Antes de iniciar os trabalhos de
soldadura, verifigue que a pinga de massa esta correctamente fixada a pega ou a mesa de
soldadura e de que existauma ligagao elétrica direta desde a peca a fonte de alimentacao:

Os niveis de ruido superiores a 70 dBA podem provocar danos permanentes no ouvido.

- Utilize protectes acusticas ou tampdes de ouvidos apropriados.
- Verifique que o ruido ndo incomoda outras pessoas que se encontrem na area de trabalho
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% Verifique a garrafa de gas.

- Coloque a garrafa de gas de protecao no local previsto e prenda-a com correntes.

- Tenha cuidado ao manipular as garrafas de gas; nao as atire, ndo as aqueca e prenda-as
contra possiveis quedas.

- Separe a garrafa do aparelho de soldadura durante o transporte com grua.

As interferéncias causadas por campos elétricos ou eletromagnéticos podem ser geradas pelo

aparelho de soldadura ou impulsos de alta frequéncia do aparelho de arranque.

- De acordo com a norma EN 50199 de tolerancia eletromagnética, os aparelhos sao
desenhados para utilizacao em zonas industriais; no caso de serem utilizados em areas
residenciais, poderao surgir problemas na hora de garantir a compatibilidade
electromagnética.

- A proximidade do aparelho de soldadura pode afetar negativamente o funcionamento de
pacemakers.

- Podem ser produzidas falhas de funcionamento em instalagées electronicas(por exemplo
sistemas informaticos, aparelhos CNC) que se encontrem proximos a zona de soldadura.

- Outros cabos de rede, de controlo, de sinais ou de telecomunicadores que se encontrem
acima, debaixo ou junto da zona de soldaduras poderao ser afetados.

As interferéncias electromagnéticas devem ser reduzidas até desaparecerem. Possiveis

medidas para a reducao de interferéncias:

- Rever periodicamente os aparelhos de soldadura. Praxair oferece contratos de
manutencgao preventiva para tal. (Ver capitulo Cuidados e Manutencgoes).

- Oscabos de soldadura devem ser tdo curtos e 0 mais perto do solo possivel.

- Ablindagem selectiva de outros cabos e dispositivos pode reduzir as interferéncias.

Asreparacoes e modificacdes devem ser encomendadas exclusivamente a pessoal autorizado
e evidamente formado. A garantia perde a sua validade em caso de manipulagbes nao
autorizadas

2.2. Transporte e colocagao

- Osaparelhos devem ser transportados e utilizados na posicao vertical.

- Antes de transportar o aparelho, desligue a tomada de rede e cologque-a em cima do
aparelho.

- Prendaagarrafa de gas de protecao a alta pressao com correntes para evitar que caia .

- Ao colocar o aparelho, ter em conta que existe risco de vacuo a partir de um angulo de
inclinagdo de 152(conforme a EN 60974).

2.3. Condigoes ambientais

0 aparelho de soldadura pode funcionar num espaco sem risco de explosao se forem cumpridas as
seqguintes condigoes:
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Nivel de temperatura do ar do ambiente:

Durante a soldadura: entre 5°C e +40°C,
Durante o transporte e 0 armazenamento: entre -25°C e +55°C.

Humidade relativa do ar:

Até 50% a 40°C;
Até 90% a 20°C.

O ar do ambiente devera permanecer limpo de quantidades pouco habituais de po, acidos, gases ou
substancias corrosivas, etc., sempre que nao sejam originadas pela soldadura.
Exemplos de condi¢cdes de funcionamento forado comum:

Fumo corrosivo pouco habitual,

Vapor,

Grandes quantidades de vapores com gordura,

Oscilacoes ou golpes fora do comum,

Ambientes com muito p6, como po de lixar, etc.,

Condicoes atmosféricas adversas,

Condicoes excepcionais na costa ou a bordo de barcos.

Durante a colocacao do aparelho, verifique a saida e entrada de ar.
O aparelho foi verificado de acordo com as medidas de protecao IP23, o que implica:
Protecao contra a entrada de corpos estranhos >12 mm,
Protecdo contra jactos de agua com um angulo de 602 vertical

2.4.Notas para a utilizacao deste manual de instrugées

Este manual esta dividido em dois capitulos.

Parauma orientacao rapida, na margem das folhas encontrara, para além de titulos, alguns pictogramas
junto a passagens de texto especialmente relevantes, de acordo com a sua importancia sao
classificados da seguinte forma:

(Observar): Refere-se a particularidades técnicas que o utilizador deve ter em conta.

38

(Atencdo): Refere-se a procedimentos de funcionamento que sdo necessarios sequir
estrictamente para evitar imperfeicées no aparelho.

(Precaucao): Refere-se a procedimentos de funcionamento que sdo necessarios sequir
estrictamente paraevitarorisco de danos fisicos as pessoas e que contém o aviso "Atencao”.
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3. DESCRICAO
3.1. Caracteristicas gerais

Equipamento de soldadura por arco elétrico por gas protector usando como consumivel o fio que
atua como elétrodo e material de transporte. O arco estabelecido entre o fio e a peca de trabalho
serve como fonte de calor para fundir o material de transporte e o0 metal base, enquanto que o0 gas
de protecao evitaa contaminacao do arco, do banho de fusao e do metal base produzido com o azoto
e 0 oxigénio do ar. O fio que se alimenta de forma continua, fundido-se para formar o cordao de
soldadura que une as duas pecas de trabalho entre si. Solda em qualgquer posicao, e pode ser
facilmente automatizado. O equipamento de soldadura da série SELECT, dependendo do material a
soldar, utiliza CO2, misturas de Argao C0O2, misturas de Argao COZ ou Argao puro, como gas de
protecdo. E adequado para a soldadura de carbono, aco de baixa liga, aco inoxidavel e ligas de
aluminio.

0 equipamento semi-automatico de soldadura SELECT 500WS, leva o arrastador independente e
regula a tensao de vazio e a tensao de soldadura mediante um comutador combinado; requla a
velocidade de alimentacdo do elétrodo e a intensidade de soldadura mediante um potenciometro de
velocidade. Contam com as funcdes de soldadura continua, soldadura por pontos, a de corddes
intermitentes, e poderao ser ajustados de acordo com os diferentes requisitos de tecnologia de
soldadura.

Soldadura MIG:

- Arrastadorintegrado

- Bobinasde fio 15 kg

- Fiodeago, inox, aluminio de didametro 0.6 a 1.2Zmm
- Polaridade de corrente directa ou inversa

- Modo 2 tempos ou 4 tempos

- Regulacao p6s-gas

- Alimentacéao de fio frio

- Regulacéo burn-back(pés-queimado)

- Controlo linear do indutor

Soldadura MIG por pontos:
Com a possibilidade de reqgular a duracao dos pontos

Soldadura MIG intermitente:
Com a possibilidade de regular a duracao dos pontos.

3.2.Caracterlsticas técnicas

Principios de soldadura(Consultar o esquema eléctrico)

0 equipamento de soldadura SELECT-500WS ¢é um rectificador de silicio com tensdo DC constante. A
tensdo em vazio é regulada mediante um comutador combinado com o objectivo de regular a tensao de
arco. O transformador principal proporciona uma tensao de AC isolada darede. O reactorfiltraaDCe
controla a sua caracteristica de movimento, assegurando uma corrente de saida estavel e continua a
cumprir melhor os requisitos de soldadura. O painel de controlo proporciona fungoes de controlo
elétrico e de programas assim como da alimentacao do arrastador de fio. Pode regular
progressivamente a velocidade do motor de alimentacdo de fio mediante o potenciometro de
velocidade. A velocidade de alimentacao de fio incide directamente na magnitude da intensidade de
soldadura. Se atensao é inferior ao requerido, entdo a velocidade de alimentacao do fio € mais rapida
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e aintensidade é maior.
O processo de soldadura funciona da sequinte forma:
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Inicio - Pré-fluxo de G4s(0.3-0.6s) — Ligado a fonte de alimentagao — Avance de fio / Arco piloto — Inicio
de soldadura — Interrupcao de avance de fio — Desconexao de alimentagao — Paragem de fluxo de gas

(fase 2 -3s)

SIMBOLOGIA
@ Terra
i Soldadura MIG/MAG
Sk Alimentagé&o trifasica AC, a Frequéncia Nominal é 50Hz
== Transformador-Rectificador Trifasico
=== Corrente Continua
X: Factor de utilizacao
Tmax...A: Intensidade maxima nominal de entrada
Neff...A: Intensidade maxima virtual de entrada
12: Intensidade nominal de soldadura
P1 Poténcia de entrada nominal
Ua...v: Tensdo em vazio nominal
Ut...v: Tensdo nominal de entrada
uz: Tensdao nominal de carga
~b0Hz: Frequéncia nominal AC=50 Hz
Y Unidade de tenséo (Volt)
LA Unidade de intensidade (Ampere)
...KVA: Unidade de poténcia(KVA)
o Unidade de fator de utilizacao
F(H): Terra F(H): Grau de isolamento
YRR Nivel de saida. Intensidade nominal de soldadura minima e maxima e tensao de

carga relacionada.
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IP21S: Classe de protecao da caixa. "IP" é o cddigo de Protecao Internacional. "2" significa a protegcao dos
dedos do utilizador nas zonas perigosas; evitando a entrada de corpos solidos de um diametro inferior
a12,5mm na caixa. "l" significa a protecao contra gotejar vertical. "S" significa que foi feito um ensaio de
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verificacao da protecao contra penetragao de agua, efetuado com as partes méveis do equipamento

em repouso.
F(H): Grau de isolamento

Caracteristicas del equipo SELECT

No equipamento semi-automatico de soldadura por arco protegido com gas SELECT 500WS, a fonte de

alimentacao e o arrastador de fio sao duas partes interdependentes, ligadas por um cabo. A sua

caracteristica principal é: na operacgao de solda s¢ faz falta mover o arrastador de fio (sem necessidade

de deslocar o equipamento pesado), para maior flexibilidade. Conta com as sequintes caracteristicas:

- Dispéem de 30 passos (SELECT 500WS) para maior comodidade na altura de ajustar os

parametros de soldadura.

- Funcao de avanco de fio suave para facilitar o engorduramento do arco.
- Pds-queimado de fio (Burn back) requlavel, verificagao de géas, fungao de avance lento.

- Funcaode 2/4 tempos de soldadura
- Estabilidade do arco na hora de soldar:
- Sistema de refrigeracao por agua.

PRINCIPAIS DATOS TECNICOS

Alimentacao trifasica

% 3~400
Frequéncia Hz 50
Tensao em vazio v 20-51
Tensao de soldadura V 19,5-39
Factor de utilizacdo a 35% A 350
Didmetro do fio mm. 1,0-1,6
Velocidade de alimentacao do fio m/min. 15-15
Intensidade nominal de soldadura Amp. 500
Margem de requlacao de intensidade Amp. 110-500
Intensidade nominal de entrada na bobinagem do primario Amp. 40
Poténcia nominal KVA 27.7
Peso Kg 210
Dimensbes Comprimento x Largura x Altura mm 1070 x 845 x 925
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SELECT 500WS .

Caracteristicas do Arrastrador de hilo MIG 45/4R

ES
- Comutador 2/4 tempos:
- 2tempos:
- Pressionar o gatilho da pistola. Coloca-se em funcionamento: gas de protecao;

alimentacgao; avancgo do fio.
- Soltar o gatilho da pistola: Deixa de estar em funcionamento: gas de protecao;
alimentacgao; avanco de fio.
- ‘4tempos:
- Pressionar o gatilho da pistola. Coloca-se em funcionamento: gas de protecao;

alimentacgao; avancgo do fio.
- Soltar o gatilho da pistola: Continua a trabalhar.

- Botao de verificacdo de gés:
- Pressionar, so funciona a eletrovalvula, o outro circuito esta fechado.

- Botaode avanco defio:
- Pressionar, s6 funciona o motor de avango de fio, o outro circuito esta fechado.

- Seletor de intensidade de soldadura
- Ajuste progressivo da intensidade de soldadura

- Seletor de avanco lento de fio
- Ajuste de velocidade de avanco de fio antes do engorduramento de arco
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4. INSTALACAO

< s . < ES
4.1. Ligacao arede de alimentagao
0 gerador deve ser alimentado por uma fonte de alimentacao trifasica de 400V - 50 Hz + terra.

A alimentagao deve ser protegida por um dispositivo de protegao (fusivel ou disjuntor) correspondente
ao valor I1eff de acordo com as indicacdes da placa do aparelho.

Um dispositivo de protecgdo diferencial ndo é obrigatério mas sim recomendado para a
seguranca dos utilizadores.

4.2.Ligacao aterra

Para a protecdo dos utilizadores, a fonte de soldadura deve ser corretamente ligada a terra
(REGULAMENTACOES INTERNACIONAIS DE SEGURANCA).

E imprescindivel estabelecer uma boa ligacao a terra mediante o condutor verde/amarelo do cabo de
alimentagao, com o fim de evitar descargas por contacto fortuito com objectos ligados a terra.

Se nao se tiver feito nenhuma ligagao a terra, existe um risco de choque elétrico através do
chassis do aparelho.

4.3.Precaucgoées preliminares

Para o bom funcionamento da sua fonte de alimenta¢ao de soldadura, deve-se verificar que nao fica
obstruida a circulacao de ar produzida pelo ventilador interno.

Para além disso, deve-se evitar colocar o aparelho num ambiente com muito po.

Evitar de uma forma geral, os golpes repetitivos, a exposi¢cao a humidade assim como as temperaturas
excessivas.
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5. UTILIZACAO

5.1. Descricao do painel frontal, traseiro e lateral

Wire Shield

Wire Feeder Welding Cable Multi-core C.

Regulator H

SELECT 500WS .
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SELECT 500WS

POSIGAO DESCRIGCAO
1 Roda dianteira
2 Roda traseira
3 Selector de tensao de 3 posicoes
4 Amperimetro
5 Voltimetro
6 Asa
7 Interruptor bomba agua de refrigeracao
8 Indicador luminoso de ligacao
9 Interruptor de energia
10 Indicador luminoso de temperatura
n Selector de tensao de 10 posicoes
12 Ligacao de cabo de massa
13 Anéis de elevagao
14 Suporte protecao de garrafa de gas
15 Indicador de nivel de refrigeracdo de agua
16 Cadeia de suporte de garrafa de gas
17 Placa de caracteristicas
18 Fusivel de alimentacao
19 Ligacao do arrastador de fio
20 LigacOes de agua de refrigeracao
21 Ligacao de cabo de controlo
22 Cabo de entrada de alimentagao
23 Fusivel de poténcia
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SELECT 500WS .

POSICAO DESCRICAO Arrastador de fio MIG 45/4R
1 Tomada de ligacao de macarico
2 Entrada dgua(macarico)
3 Saida dgua(macarico)
4 Roda dianteira
5 Roda traseira
6 Entrada agua
7 Saida agua
8 Seletor de intensidade de soldadura
9 Placa de caracteristicas
10 Botao de verificacao
1 Botdo de avanco de fio
12 Cobertura fixa de fio
13 Eixo bobina
14 Comutador 2/4 tempos
15 Cobertura movel de fio
16 Asa
17 Selector de pos-queimado de fio (Burn Back)
18 Seletor de avanco lento de fio
19 Mordaca e motor de alimentacdo de fio
20 Conetor de cabo de soldadura
21 Conetor mangueira arrastador-grupo de soldadura
22 Conetor de gas

5.2.Ligacao do equpamento com a fonte de alimentagao

- Ligar o cabo de alimentacgao situado no painel traseiro do equipamento ao interruptor da
rede trifasica.

- Ligar correctamente a tomada de terra situada na parte inferior do painel traseiro do
equipamento a linha de terra da rede, mediante um cabo cuja secg¢ao nao seja inferior a do
cabo de entrada de alimentacgao. A rede de ligagao a terra nao implica ligagao zero.

- Afonte de alimentacao sera para um sé equipamento.

MODELO SELECT 500WS
Interruptor emar A >60
Cabo de alimentacao mm?2 >10

5.3. Ligacao entre o grupo e o arrastador de fio

- Ligaroconetorrapido(macho)do cabo de ligacdo a tomada de ligagao situada no painel traseiro
do equipamento de soldar e girar no sentido dos ponteiros do reldgio paraassegurar umaligacao
firme. Ligar o outro extremo do cabo arrastador de fio, assegurando uma ligacao, firme.

- Ligar o cabo de controlo multi-polar ao equipamento de soldar e arrastador de fio,
respectivamente.

- Ligar os extremos das mangueiras de agua com o0s conetores de entrada e saida situados no
painel posterior do grupo. Ligar os outros extremos das mangueiras com 0s conetores do
arrastador de fio, respectivamente, situados na sua parte inferior traseira. Ligar as mangueiras
de agua ao macarico e 0s seus outros extremos aos conetores de entrada e saida situados na
parte inferior dianteira do arrastador. Pér as mangueiras de pressao.
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SELECT 500WS .

5.4.Ligacao do equipamento ao sistema de gas

5.5.

Fixar a garrafa de gas no porta-garrafas ou no lugar indicado mediante uma cadeia de ferro.
Instalar o caudalimetro na garrafa de gas, apertando firmemente para evitar fugas de gas.
Ligar e apertar com firmeza o terminal bipolar do cabo do aquecedor no regulador de gas na
tomada de ligagao do aquecedor situada no painel traseiro do equipamento.

Ligar um extremo da mangueira de gas a saida do regulador de gas e prender com uma
abracadeira. O outro extremo € ligado a entrada de gas situada na parte traseira do arrastador
de fio.

Colocacgao da bobina de fio no equipamento

Selecionar um fio adequado, de acordo com a tecnologia de soldadura. Verificar que o
rolamento de arrasto, a guia de fio e a boquilha de contacto do macarico sao adequados para o
didametro de fio selecionado.

Montar os rolamentos apropriados de acordo com o diametro de fio do material a soldar. E
imprescindivel montar os rolamentos apropriados para assegurar as melhores condicoes de
soldadura e de desbobinamento. Caso contrario, poderiam produzir-se projecoes e porosidades
nao desejadas.

Abrir a tampa do porta-bobinas no arrastador de fio. Colocar a bobina de fio no porta-bobinas
(15) do arrastador, deixando a extremidade do fio por debaixo do porta-bobinas em frente ao
arrastador.

Existe um dispositivo de travdo com parafuso no porta-bobinas (podera ver-se o parafuso de
cabeca hexagonal ao abrir a tampa). Tirar do porta-bobinas com a mao para efetuar um ajuste
grosso. Rodar o parafuso para ajustar a resisténcia. Depois do ajuste, ha que apertar a tampa.
Introduzir o fio no "Tubo Guia"do arrastador, alinhar o fio com o bisel do "Rolamento de Arrasto”,

voltar a introduzir na "Ponta" e pressionar o "Rolamento de Arrasto™.

5.6. Ligagcao do macgarico ao equipamento

Ligar a tocha ao equipamento introduzindo o ligador na tomada de ligagao da tocha no painel frontal e
fixar firmemente.

5.7. Ligacao da pinca de massa

Ligarapinca de massaatomada de massa situadano painel frontal do equipamento e apertar no sentido
dos ponteiros do relégio. O outro extremo liga-se a pecga a soldar.

5.8. Antes e depois de soldar

- 0 equipamento deve ser desligado da rede e fechada a valvula uma vez terminada a

soldadura ou ao abandonar momentaneamente o lugar de trabalho.

- 0O funcionério deve usar roupa de protegdo de lona, luvas especificas e utilizar um ecra ou

capacete de soldadura para evitar lestes e queimaduras.

- Deve-se colocar uma cortina a separar a area de trabalho para impedir a passagem de

radiagdes ou de faiscas.

- E proibida a existéncia de materiais explosivos ou inflamaveis no local de trabalho.

5.9. Limpeza da peca a soldar

Devem ser limpas as bordas de unido e 10-20mm em redor da area de trabalho, eliminando éxido,
gordura, agua e pintura, etc.
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5.10.

SELECT 500WS .

Ajuste e provas da peca a soldar

Depois de ligar os cabos, 0 magarico, a mangueira de gas e de montar a bobina de fio, paraalém
de ligar a alimentacao, o ventilador girara.

A quantidade de pressao de gas 's6 sao visiveis depois de abrir a valvula da garrafa de gas.
Abrir a valvula do caudalimetro de géas (girando no sentido hérario), ajustando o caudal de gés
para cumprir os requisitos da tecnologia de soldadura(caudal entre 8 a 12 I/min).

Pulsar o gatilho da tocha para fazer com que o fio deslize até 4 ponta da tocha.

fio deve avancar de forma linear para evitar prisao de alimentacao.

Antes de comecar a soldar, desmonte aboquilha e a ponta de contacto para evitar acumulacoes
de fio no pescoco da tocha.

Em primeiro lugar, deve-se comprovar que o fio passa pelo bisel do rolo de arrastre. Em caso
contrario, realizar os ajustes necessarios. Na continuacao, &€ necessario verificar que a
velocidade de avanco do fio & constante. Se nao for assim, pode ser que exista demasiada
pressao ou pouca pressao sobre o rolo. Deve-se reqgular esta pressao para garantir uma
alimentacao uniforme.

5.11.Execucao da soldadura

Verificar que os dados de tensao e de intensidade do equipamento cumprem os parametros de
soldadura da tabela em anexo. Caso contrario, deve-se regular o botao de ajuste. O equipamento nao
funcionara até que se cumpram 0s requisitos.

Espessura DIERIE D Especificagcoes do Caudal
P . Diametro interior do P ¢ i Intensidade | Tensao )

do material . . tubo-guia de gas
do fio mm tubo-quia A V' .

mm mm I/min

mm

0,8~15 ®0.8 D4 1.2x1.6 (azul) 50~90 17~18 6
1,0~2,5 ®0.8 D14 1.2x1.6 (azul) 60~100 18~19 7
2,5~4,0 ®0.8 D14 1.2x1.6 (azul) 100~140 21~24 8
2,0~5,0 ®1.0 ®1.6 1.2x1.8 (preto) 70~120 19~21 9
5,0~10 ®1.0 1.6 1.2x1.8 (preto) 120~170 23~726 10
50~8,0 d1.2 ®1.6 1.2x1.8 (preto) 110~180 22~24 10
8,0~12 d1.2 ®1.6 1.2x1.8 (preto) 160~300 25~38 12
10~16 1.6 ®2.0 1.2x2.2 (cinzento) 140~180 22~24 15
>16 1.6 ®2.0 1.2x2.2 (cinzento) 180~400 | 34~40 18

@
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6. MANUTENCAO
6.1. Manutencao

/N

ANTES DE EFETUAR QUALQUIER ACTUAGAO INTERNA, desligue
As tensdes internas sao muito elevadas e perigosas.

Apesar da sua robustez, os equipamentos da Nippon Gases S.L..U necessitam regularmente um minimo
de manutengao, que deve ser realizado por pessoas qualificadas.
Cada 6 meses, ou de uma forma mais frequente se for necessario (em caso de uso intenso com muito

po):

Retirar as tampas e soprar com ar seco e livre de humidade ou 6leo, para eliminar o po de
dentro do equipamento. As pecas com 6leo devem ser limpas

Comprovar o correcto aperto das ligagOes eléctricas

Comprovar todas as ligagoes de cabos

Outros pontos ater em conta numa manutengao rutinaria:

50

Para o uso exterior, deve-se proteger o equipamento de da chuva, neve e de muitas
exposicoes ao sol.

Se ndo vai utilizar o equipamento de soldar durante muito tempo ou provisionalmente, este
deve manter-se seco e num lugar bem ventilado sem humidade, p6 nem gases toxicos. O
campo de temperatura toleravel é de - 25 ~ + 55°C, enquanto que a humidade relativa ndo
pode superar 0s 90%

Deve-se comprovar gue nao haja ninguna peca solta e que o cabo de ligagao esteja bem
seguro.

Realizar uma comprobacao regular da correcta ligagao dos cabos de entrada e saida do
equipamento e evitar a sua exposicao.

Comprovar regularmente a hermeticidade do sistema de gas, que nao haja ruidos anormais
no ventilador e no motor de arrastre, e que nao haja unides fracas.

Deve-se mantener o cabo da tocha recto quando se esta soldar.

Eliminar regularmente as projecdes de soldadura da boquilha (sem golpear o pescogo da
tocha) e utilizar uma pelicula de protecao. Nao se deve extrair o dispositivo de alimentagao
puxando o cabo da tocha.

Utilizar fio de qualidade, nunca usar fio oxidado.

Eliminar o p6 do tubo-guia com ar comprimido, depois de ter usado o equipamento durante
algum tempo (o0 p6 acumula-se mediante fricgao entre o fio e o tubo-guia) para garantir um
avanco uniforme de fio.

Tera que substituir o rolo de avanco do fio no caso de desgaste e para evitar o avango nao
uniforme do fio. Nao se deve exercer demasiada pressao sobre o rolo, com o fim de garantir
um avango uniforme de fio. (Se exercer demasiada pressdo sobre o rolo, o fio ficara
deformado, aumentando a resistencia de avango e acelerando a fricgdo da engrenagem).



6.2.

Incidentes

SELECT 500WS .

N2

INCIDENTE

ANALISE

SOLUCOES

0O fio nao avanca ao
pressionar o gatilho do
macarico.

Fusivel de entrada fundido

Substituir fusivel

Alimentacao desligada

Verificar e ligar a alimentacao

Falha do gatilho da pistola

Substituir o gatilho da pistola

Falha de soldadura de cabo multi-
polar (tipo SELECT)

Rever cuidadosamente o cabo

0 gas e o circuito aberto

Falha de soldadura de cabo multi-
polar (tipo SELECT)

Rever cuidadosamente o cabo

Avaria potenciémetro regulacao
intensidade no arrastador de fio

Substituir potenciometro

2 | funcionam mas o fio nao - - .
. Desligar a alimentacao do
avanca Avaria do cabo do arrastador
arrastador
Avaria cartado de circuito impresso Substituir PCB
(PCB)
Comutador de soldadura/provas no | Conversor engrenagem de
Funcionamento do | sentido contrario. soldadura
avancodofioeasaidade | Regulador de tensao aproximada | . T
. N . e amugas Girara"l"ou"2","3
3 | gds, mas nao existe | em posicdo "0"(tipo SELECT)
tensdo em vazio. Bobina de controlo do contacto AC | Fechar cabo de alimentacao do
sem alimentacao enrolamento
.Avar|a.poten0|ometro requlacao de Substituir potenciémetro
intensidade
. Problema com o PCB Substituir PCB
Regulacao incorrecta da -
. : Avaria cabo de controlo da .
4 | intensidade de . ~ S Rever cuidadosamente o cabo
alimentacéao de fio (tipo SELECT)
soldadura
O conetor do cabo do arrastador de
fio ndo estd bem ligada (tipo | Apertaraunidade conectavel
SELECT)
A tensdo ¢é demasiado baixa, Aumentar a alimentacio
inferior a 270 V ¢
5 | Baixa tensao emvazio Falta fase de alimentacao Ligar alimentacao trifasica
Falha diodo circuito principal | Cambiar diodo circuito
produz falta de fase principal
Selecao incorreta da norma de | Ajustaranorma de soldadura
soldadura, intensidade nao
corresponda a tensao
Ponta de contacto ou arrastador de | Substituir ponta de contacto
5 Instabilidade de arco e | fio ndo corresponde ao tipodefio | ourolamento de alimentacao
grandes projecoes Resisténcia arrastador de fio | Limpar ou substituir o tubo
demasiado grande guia e alinhar o cabo da pistola
Falta fase de alimentacao Ligar alimentacao trifasica
Falha diodo circuito principal | Cambiar diodo circuito
produz falta de fase principal
Tensao de  circuito | Rotura do cabo de terra Ligar o cabo de terra
aberto e avanco de fio
7 - /ang ~ | Peca de trabalho tem manchas de | | . L
sa0 normais mas nao . Limpar a gordura ou 6xido
. : gordura ou oxido
funciona o arco piloto.
8 | N&o ha gas de protecao Rotura de mangueira de gas Ligar o sistema de gas e

verifica-lo bem

@
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Mangueira de gas comprimida ou
blogueada

Verificar o sistema de gas

Falha valvula electromagnética Reparar ou substituir a valvula

eletromagnética

Ofio esta dobrado ou ate
9 | deformado norolamento
e naentrada do tubo guia

Ponta de contacto com o fio colado | Substituir aboquilha

Diametro interior da boquilha
demasiado pequeno, a resisténcia
do arrastador de fio é demasiado
grande

Substituir a boquilha

A entrada do tubo quia esta | Encurtaradistancia
demasiado afastada do rolamento
do arrastador, o tubo guia esta

estragado.

Orolamento e otubo guiando estao | Alinha-los

alinhados.

O diametro interior do tubo guia é
demasiado pequeno ou demasiado
grande, a resisténcia do arrastador
de fio € demasiado grande

Substituir tubo guia

Tubo guia entupido Eliminar a sujidade do tubo

guia
6.3. Defeitos
Defeito no cordao - ~
Ne Analises e solugdes
de soldadura
Oleo, 6xido ou 4gua no fio ou peca de trabalho
1 Porosidade Caudal de gas de protecao inadequado, conteudo de silicio e
magneésio insuficiente, 0 gas ndo é puro e a boquilha esta tapada.

Oleo, 6xido ou 4gua no fio ou peca de trabalho

Aintensidade e a tensao nao coincidem:

Fusado excessivamente grande. Conteudo de carbono excessivo no

2 Fissuras cordao de soldadura do metal base.

Na soldadura de multi passos, o primeiro cordao de soldadura ¢
demasiado pequeno, a sequéncia de soldadura € incorreta e 0 gas
tem alto conteudo de dgua.

Alongitude do arco é demasiado curta e a velocidade de soldadura é

demasiado rapida.

3 Mordeduras Posicdao de soldadura inadequada, intensidade de soldadura
demasiado baixa.
. Soldadura multi passos sem retirar a escoria do cordao anterior.
Inclusao de - . - — - .
4 . Capacidade de fusao excessiva, com baixa intensidade e velocidade,
escoria . .
demasiado movimento na soldadura.
Aintensidade e a tensao nao coincidem:
5 Demasiadas O fio e a peca de trabalho ndo estdo bem limpos.
projecoes Didmetro de ponta de contacto demasiado pequeno ou grande, o
stick-out do fio € demasiado largo.
Intensidade de soldadura muito baixa, o stick-out do fio € demasiado
6 Falta de fusao. largo.
Bisel incorrecto; 0 4ngulo e a separacao sao demasiado pequenos.
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ATENGAO: ANTES DE QUALQUER INTERVENCAOQ NO INTERIOR, desligar o gerador da rede,
dado que as tensdes internas sao elevadas e perigosas .

6.4.Pecas sobressalentes

POSICAQ REFERENCIA DESCRICAQ
1 2708005 Base fusivel
2.07.52.020 Tubo fusivel
2 1.2.07.01.2839 Cabo de entrada
3 2.04.30.104 Prensa a pressao (RoHS)
4 2.07.54.122 Tomada de ligagao de ar
5 2.07.57.822 Tomada de ligacao rapida de agua
6 2.07.57.130 Tomada de ligacao rapida europeia
7 2.01.29.006 Cadeia de ferro
8 1.1.01.05.0181 Suporte de garrafas de gas
9 1.2.08.02.0536 Cabode terra
10 2.07.52.019 Tubo fusivel
n 2.07.41.602 Condensador
12 1.1.01.03.0359 Painel traseiro
13 2707902 Ventilador axial (EU)
14 2.05.01.018 Manguito isolador radiador
15 2.05.01.021 Manguito isolador radiador 1
16 1.1.02.01.1023 Placa ventilador
17 1.1.02.01.1022 Placa ventilador
18 1.1.01.02.0169 Painel lateral direito inferior
19 1.2.01.02.0150 Painel lateral direito superior
20 2.06.14.404 Porca de rosca de pressao
21 2.05.07.108 Roda individual
22 1.1.01.05.0153 Plataformas cilindros
23 1.1.01.04.0208 Painel base equipamento de soldadura
24 1.1.04.01.01N1 Conjunto transformador
25 1.1.04.03.0073 Conjunto transformador
26 1.1.02.01.1021 Suporte radiador
27 2.07.37.452 Componente rectificador
28 2.07.40.202 Bomba manual ciclo quente e frio
29 2.05.07.303 Rodas universais PVC preto
30 1.1.02.02.0416 Conector bomba agua
31 2.07.42.006 Derivacao
32 1.1.01.03.0358 Painel de comandos
33 2707972 Interruptor de ondas (RoHS)
34 2.07.28.209 Diodo emissor de luz(ROHS)
35 2.07.28.21M Diodo emissor de luz(ROHS)
36 2.07.80.211 Interruptor de ondas (RoHS)
37 2707994 Amperimetro digital (natural)
38 2707924 Interruptor universal (neutral)
39 2707961 Interruptor universal (sem arquivos zero, neutro)
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40 2.01.31.061 Rotacao esquerda

4] 1.1.01.05.0751 Asa

42 2.01.31.062 Rotacao direita

43 1.1.01.02.0168 Painel lateral esquerdo inferior

44 1.2.01.02.0148 Painel lateral direito inferior

45 2.04.31.107 As bobinas

46 1.1.02.01.1018 Placa central

47 2707913 Transformador de controlo

48 2.07.25.775 Transformador de controlo

49 1.1.05.04.0010 Placa digital

50 1.1.05.02.0763 Painel de condensadores de filtracao.
51 2.07.41.082 Contacto AC(Tain Shui)

52 2.04.31.105 As bobinas

53 1.1.01.05.0154 Deposito de agua

54 1.1.03.01.0062 Tampa filtro

b5 2.06.04.003 Parafuso para pendurar o equipamento
b6 1.1.01.01.0174 Painel superior equipamento de soldadura

Pecas sobressalentes do Arrastador de fio MIG 45-4R
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SELECT 500WS ‘

POSICAO | REFERENCIA DESCRICAOQ
1 2705721 Bobina fio
2 2.05.05.107 Adaptador de bobina
3 1.1.01.04.0185 Painel central de arrastador de fio
4 1.1.01.03.1296 Painel traseiro de arrastador de fio
5 1.1.03.03.0090 Asa(electroforense)
6 2.07.55.006 Electrovalvula
7 1.1.02.02.0323 Conetor de gas
8 2.07.54.104 Tomada de ligagao de ar
9 2.07.57.117 Tomada de ligagao rapida europeia(tipo convexo)
10 1.1.04.07.0001 Caonjunto laco de inducao
11 2710466 Tomada rapida agua
12 1.2.08.01.0201 Cabo de soldar
13 1.2.08.05.0053 Cabos multipolares
14 1.2.08.03.0041 Tubo
15 2.20.12 521 Abracadeiras mangueira
16 2.20.02.203 Tampoes rapidos de gas (Binzel)
17 1.1.01.02.0126 Placa lateral fixa
18 2.05.07.313 Rodas orientaveis de poliuretano
19 2.08.02.200 Tubos intensificadores
20 1.1.01.04.0183 Base de apoio arrastador de fio
21 1.1.03.03.0093 Eixo de ligacdo (eletroforese)
22 2.05.07.314 Rodas universais
23 1.1.01.04.0184 Conjunto painel inferior
\ NIPPON -
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24 2710444 Potencidmetro(Japéo)(ROHS)
25 2710455 Potenciometro (Japao)(ROHS)
26 1.1.01.03.1258 Painel dianteiro de arrastador de fio
27 1.2.07.03.0315 Cabo de ligagao:

28 2.07.80.634 Ajuste de linealidade (RoHS)

29 2709431 Grampo de isolamento

30

31 2.07.80.371 Ajuste 2/4T

32 2.04.31.109 Bobina

33 1.1.05.02.0107 Painel de controlo

34 2.07.51.703 iman

35 2463823 Motor de traccao dupla de iman
36 2.05.06.011 Manguito isolador

37 2.05.06.012 Tampa isoladora

38 2709416 Tomada de ligacao central

39 1.1.01.02.0127 Conjunto placa lateral movel

40 2.07.11.060 Botao potenciometro (Japao)(ROHS)

6.5. Rolamentos de alimentacao
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CODIGO DENOMINAGAO TIPOFIO
2463683 | CILINDRO1,0-1,2 AL SELECT-S ALUMINIO
2463694 | CILINDRO1,2-1,6 AL SELECT-S ALUMINIO
2463716 | CILINDRO 0,8-1,0 AC SELECT-S ACO
2463720 | CILINDRO1,0-1,2 AC SELECT-S ACO
2463742 | CILINDRO1,2-1,6 ACSELECT-S ACO
2463764 | CILINDRO1,2-1,6 TUB SELECT-S TUBULAR

2463790 | ALARGADEIRA SELECT-500S/5 M AGUA

2463812 | ALARGADEIRA SELECT-500S/10 M AGUA

2463823 | MOTOR MIG-45/4R

2463845 | ARRASTADOR MIG-45/4R

O arrastador consta de 1rolamento liso superior, utilizavel para todos os fios, e 1rolamento biselado
(ref. 2)inferior que trocara de acordo com as caracteristicas de fio e o seu diametro.

E imprescindivel montar os rolamentos apropriados no arrastador para assegurar melhores condigdes
de soldadura e de desbobinamento. Caso contrario, podera resultar em projegoes ou porosidades nao
desejadas.

Cada rolamento biselado foi desenhado para soldar 2 didmetros diferentes. Basta dar a volta ao
rolamento para mudar o didmetro. O rolamento montado de fabrica serve para soldar fios de aco/inox
(bisel em "V") com didmetro de 0.6mm ou 0.8mm (dando a volta ao rolamento). E fornecido outro
rolamento para fios de aco de 0.8 mm ou 1.0 mm de didmetro.

Utilizagao de fios de aluminio:
Para os fios de aluminio, rolamentos biselados em forma de “U” estao disponiveis como opcao, com
didametros de 0.6/0.8 mm e 0.8/1.0 mm.

Utilizagao de fios tubulares:
Recomendam-se estes tipos de rolamentos para o desbobinamento de fios de aluminio porque evitam
a deformacao ou o esmagar do fio.

Substituicdo dos rolamentos:

Libertar a pressao sobre o rolamento superior mediante a roda serrilhada do dispositivo de pressao
(Ref. 7).

Desenroscar o parafuso de bloqueio de rolamento (Ref. 1) do rolamento inferior.

Retirar o rolamento inferior (Ref. 2), dar-lhe a volta ou montar outro rolamento no seu lugar.

Fixar o rolamento bem fundo relativamente a engrenagem (Ref. 3). Enroscar o parafuso de retengao
(Ref. ).

Voltar a aplicar pressao sobre o rolamento superior coma roda do dispositivo de pressao (Ref. 7).

Colocacao do fio no arrastador:

Libertar a pressao sobre o rolamento superior mediante a roda serrilhada do dispositivo de pressao
(Ref. 7).

Inserir o fio na guia de entrada(Ref. 6), a sequir no bisel do rolamento, finalmente no tubo guiado EURO
conetor F14 até que o fio saia do mesmo.
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6.6. Esquema eléctrico

Main loop connection diagram

Lam Switch direction| position| first second| third | fourth |fifth .
up AS AS B5 B3 C5 C3
o d A4 A B4 B C4 C
OWnN A i B 2 - Co
KDHC-40-3*10/6 : 2 ?
up A A B B C C
left
down | A A B B c C
up A 8 o A+AD C+C6
~400Y ~400V gt |2 B 8| M |
uy v KDHC—40-3+3/5 down| A7 | B7 | €7 | 546G |
o 0 O B -
— |

V

Power display \5/;&»9/
14
2 PROV KE;L Water pump@D
17 12 13

O esquema elétrico para o SELECT (unicamente para efeitos de referéncia, ndo se notificara nenhuma
mudangca).
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Wire feeder socket

Wire feeding speed | Inching

“g | g Current checking
Solenold Torch Gas Check
AC42V Switch Switch
Wire feeder connection diagram
249\ NIPPON
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INFORMACION DE CONTACTO

DELEGACIONES ESPANA

Galicia Asturias Cantabria Vizcaya Guipuzcoa
Navarra Aragon Cataluna Valencia Murcia
Malaga Sevilla Cordoba Madrid Valladolid

DELEGACIONES PORTUGAL

Lisboa
Oporto
(’\ N|PPON @ soldadura.nippongases.com % +34 91453 30 00
V@D GASES
v Welding & Cutting B soldadura@nippongases.com @ C/ Orense, 11-28020 Madrid
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