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INTRODUCCION

Agradecemos la deferencia hacia nuestra marca y esperamos le sea de gran utilidad el equipo de soldar que acaba de
adquirir. EI presente manual de instrucciones contiene las informaciones y las advertencias necesarias para una correcta
utilizacion dentro de las maximas condiciones de seguridad para el operario. Las maquinas de soldar INVERTER deben
ser empleadas por personal experto que conozca y comprenda los riesgos involucrados en la utilizacién de las mismas.
En caso de incomprension o duda sobre este manual, rogamos se ponga en contacto con nosotros. La manipulacion
interna del equipo conlleva un peligro importante de descarga eléctrica. Rogamos se abstenga de efectuar cualquier
manipulacion en el aparato (solo personal técnicamente preparado puede realizarlo). El fabricante declina toda
responsabilidad por practicas negligentes en la utilizaciéon y/o manipulacion. Este equipo de soldadura no debe utilizarse
para descongelar tuberias. Este manual debe adjuntarse y conservarse con el modelo de maquina adquirido. Es
responsabilidad de las personas que lo utilicen y reparen, que el producto no deje de cumplir los requisitos de las normas

mencionadas. El equipo ha sido disefiado y ensamblado completamente en Espana.

SEGURIDAD Y PROTECCION

ELECTRICIDAD

El correcto funcionamiento de este equipo esta garantizado por una instalacion eléctrica adecuada.
Verificar que la tension de alimentacion del equipo (V) se corresponda con el presente en la red. Debe

indole.

PRENDAS PERSONALES

Todo el cuerpo del soldador estda sometido a la posible accidon de agentes agresivos, por lo que debe
protegerse integramente. Usar botas de seguridad, guantes, manguitos, polainas y mandiles de cuero.

conectarse SIEMPRE la toma de tierra (T).
@ Las personas con elementos eléctricos implantados (MARCAPASOS), no deben utilizar aparatos de esta

No tocar nunca con las manos desnudas partes del electrodo, la varilla o el material una vez soldado.
Evitar que las particulas que se desprendan entren en contacto con la piel. No apunte con la antorcha a
ninguna parte del cuerpo.

PROTECCION CONTRA QUEMADURAS
il

PROTECCION DE LOS 0JOS

Los soldadores y sus ayudantes deben utilizar gafas de seguridad provistas de filtros que detengan las
radiaciones perniciosas para el ojo humano. Usando pantallas especiales es posible observar la zona de
soldadura durante el proceso.

PROTECCION CONTRA INCENDIO
El proceso de soldadura origina proyecciones de metal incandescente que pueden provocar incendios. No

utilizar la maquina en ambientes con gases inflamables. Limpiar el area de trabajo de todo material
combustible. Proteger especialmente las botellas de gas de proteccién de acuerdo con los requerimientos
que precisen.
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PROTECCION DE LAS BOTELLAS DE GAS

Las botellas que contienen gases de proteccién han sido rellenadas a altas presiones. Si estas sufren
algun tipo de averia, pueden estallar. Tratar siempre con cuidado las botellas y soldar lo mas lejos posible
de ellas. AL PROCEDER A SOLDAR DEPOSITOS CON RESTOS DE MATERIALES INFLAMABLES,
EXISTE UN GRAN RIESGO DE EXPLOSION. ES RECOMENDABLE DISPONER DE UN EXTINTOR
LISTO PARA SU USO.

PROTECCION CONTRA GASES Y HUMOS.

Los gases y humos producidos durante el proceso de soldadura pueden ser peligrosos y se recomienda
una serie de precauciones.

Utilizar el equipo en lugares adecuadamente ventilados y no exponerse directamente a los gases.

Utilizar un elemento de filtrado adecuado para respirar si la ventilacion no es adecuada.

D3

L2
8

7,1 PERTURBACIONES ELECTROMAGNETICAS

@" Las interferencias electromagnéticas del equipo de soldadura pueden interferir en el funcionamiento de
aparatos sensibles a estas (ordenadores, robots, etc). Asegurese que todos los equipos en el area de
soldadura sean resistentes a la radiacion electromagnética. Para reducir en lo posible la radiacion, trabaje
con cables de soldadura lo mas cortos posibles y, dispuestos en paralelo en el suelo, si es posible. Trabaje
a una distancia de 100 metros 0 mas de equipos sensibles a las perturbaciones. Asegurese de tener el
equipo de soldadura correctamente puesto a tierra. Si a pesar de todo hay problemas de interferencias, el
operador debera tomar medidas extras como mover la maquina de soldar, usar filtros, usar cables
blindados... para asegurar la no interferencia con otros equipos.

_ RECICLADO

X En cumplimiento de la normativa Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y

— Electrénicos (RAEE). El equipo, al final de su vida util, debe ser desechado de forma separada, para
optimizar la recuperacion y reciclaje de materiales, y, de esta manera, reducir el impacto que puedan tener
en la salud humana y el medioambiente.
Si el producto en cuestién cuenta con una bateria o pila para su autonomia eléctrica, esta debera
extraerse antes de ser desechado y ser tratada aparte como un residuo de diferente categoria.
Para obtener informacion detallada acerca de la forma mas adecuada de desechar sus equipos y/o
correspondientes baterias, debera contactar con su centro de reciclaje local.

CONEXION A LA RED

Conectar el equipo de soldadura a un enchufe provisto de toma de tierra, si utiliza alargaderas de red, verificar que son
de seccioén adecuada a la potencia del equipo. Verificar que la tension de servicio esté dentro del rango especificado en
las caracteristicas técnicas, fuera de este margen, el equipo puede no funcionar adecuadamente.

jAtencion! Es obligatorio que la toma de corriente disponga de conexién a tierra.

Ponga en marcha el equipo girando el interruptor ubicado en la parte posterior de la unidad de potencia. Durante la
secuencia de puesta en marcha, el equipo realiza un test interno. Si se detectara alguna anomalia, se mostraria en el
display del panel frontal el correspondiente cédigo asociada a esta. Siempre ponga en marcha o pare el equipo mediante
el interruptor posterior, NO enchufando o desenchufando el equipo de la red.
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DESCRIPCIONES GENERALES

SIGNIFICADO DE LAS INDICACIONES DE LA PLACA DE CARACTERISTICAS

EN 60974 Norma internacional de construccién del equipo.

SIN ... Numero de serie.

MMA Soldadura con electrodos revestidos.

TIG Soldadura con electrodo de tungsteno no consumible.
Uo Tension de soldadura en vacio.

X Factor de servicio %

11 max Corriente absorbida maxima instantanea

1 eff Corriente absorbida efectiva instantanea

12 Corriente de Soldadura (A)

U2 Tension de ensayo para la intensidad de soldadura 12
U1 Tension nominal de alimentacion.

X ph Numero de fases de alimentacidén conectadas

50/60 Hz Frecuencia de red.

IP XX Grado de proteccion exterior del equipo.

S Apto para trabajar en lugares con riesgo aumentado

DISENO DEL PANEL DE MANDO

El panel de mando ha sido disefiado de manera que la modificaciéon de parametros sea muy intuitiva y rapida. No tener
que recordar largas secuencias para la modificacion de los parametros del equipo, favorece un mejor aprovechamiento
de todas las posibilidades de éste.

VENTILACION

La ventilacion es automatica y evita la acumulacion de polvo u otros contaminantes en la parte electrénica de control. No
obstante, el usuario debe ser prudente en la generacién de polvo metalico y particulas contaminantes, se recomienda
soplar con aire a presion seco las aperturas de ventilacion semanalmente. La acumulacion de polvo y la obstruccién de
las aperturas de ventilacion puede reducir el ciclo de trabajo nominal especificado para el equipo.

DESCONEXION AUTOMATICA Y AHORRO DE ENERGIA

El equipo dispone de un sistema de desconexién automatica para proteccién del equipo, que se habilita cuando no
realizamos ninguna soldadura en 10 minutos sin trabajar, rearmandose automaticamente cuando se prosigue con la
soldadura.

PROTECCION

El equipo incorpora todas las protecciones necesarias para garantizar un correcto funcionamiento. Los sensores de
temperatura garantizan que los componentes siempre se mantendran dentro del margen de funcionamiento. La
supervision de la tension de alimentacion garantiza que el equipo funciona dentro de los margenes previstos vy, en el
caso de sobrepasarlos, se desconectara para evitar posibles anomalias.
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CARACTERISTICAS TECNICAS

AEROTIG PRO 200 | AEROTIG PRO 350 | AEROTIG PRO 320 | AEROTIG PRO 400
AC/DC TFT AC/DC TFT DC TFT DC TFT
Tension de entrada (U1) 1ph ~ 3ph~ 3ph~ 3ph~
230Vac +15%-15% 400Vac +15%-15% 400Vac +15%-15% 400Vac +15%-15%
Intensidad maxima entrada (11 max) 40A 28A 24A 32A
Intensidad efectiva (11 eff) 24A 16A 14A 16A
MMA DC 400A
Ciclo de Trabajo a 40°C (30%)
MMA DC 320A
Ciclo de Trabajo a 40°C (45%)
MMA DC 200A 350A
Ciclo de Trabajo a 40°C (35%)
MMA DC 160A 270A 300A 330A
Ciclo de Trabajo a 40°C (60%)
MMA DC 135A 240A 270A 300A
Ciclo de Trabajo a 40°C (100%)
TIG AC 200A
Ciclo de Trabajo a 40°C (45%)
TIG AC 180A 350A
Ciclo de Trabajo a 40°C (60%)
TIG AC 150A 300A
Ciclo de Trabajo a 40°C (100%)
Rango de Regulacion MMA 10 - 200A 10 - 350A 10 - 320A 10 - 400A
Rango de Regulacion TIG 10 - 200A 10 - 350A 10 - 320A 10 - 400A
Tension en vacio (Uo) 65V 62V 62V 62V
Potencia absorbida Pmax MMA 8.9 KVA 19.4 KVA 17.0 KVA 23.5 KVA
Potencia absorbida Pmax TIG 6.0 KVA 14.0 KVA 11.9 KVA 17.0 KVA
Potencia minima de cortocircuito 3.2MVA 4.8MVA 4 AMVA 5.4MVA
S, de la red de alimentacion
Aislamiento térmico F (155°) F (155°) F (155°) F (155°)
indice de proteccion IP23S IP23S IP23S IP23S
Clase EMC A A A A
Eficiencia energética 84% 84% 88% 87%
Consumo en reposo 35W 35W 30W 30w
Ventilacion Automatica Automatica Automatica Automatica
Peso de la Unidad de Potencia 18 Kg 27 Kg 24 Kg 25 Kg
Dimensiones (Unidad de Potencia) 465 x 360 x 280 mm | 655 x 385 x 280 mm | 655 x 385 x 280 mm | 655 x 385 x 280 mm
Normas EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10

Segun el grado de proteccion (IP), el equipo esta disefiado para poder usarse en exteriores. Sin embargo, debe
protegerse contra precipitaciones si esta en uso.

Este equipo de Clase A no esta destinado a utilizarse en ubicaciones residenciales donde la energia eléctrica sea
suministrada por la red publica de baja tensidon que alimenta a edificios comunitarios o domésticos. El equipo debe
conectarse a un punto de acoplamiento o subestacién de suministro dedicada a zonas industriales

Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12 a condicién de que la potencia de cortocircuito S, de la red en el
punto de acoplamiento sea mayor o igual a la minima especificada. Es responsabilidad del instalador o usuario

garantizar que el equipo se conecte Unicamente a una red con una S igual o superior a dicho valor.
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PROTECCION

El equipo incorpora todas las protecciones necesarias para garantizar un correcto funcionamiento. Los sensores de
temperatura garantizan que los componentes siempre se mantendran dentro del margen de funcionamiento. La
supervision de la tension de alimentacion garantiza que el equipo funciona dentro de los margenes previstos vy, en el
caso de sobrepasarlos, se desconectara para evitar posibles anomalias.

CICLO DE TRABAJO Y SOBRECALENTAMIENTO

El ciclo de trabajo es el porcentaje sobre 10 minutos en el que la unidad puede soldar a la potencia requerida sin
sobrecalentarse. En el caso que el equipo se sobrecaliente, la potencia de soldadura se detendra. Aparecera en pantalla
una alarma mostrando qué maédulo interno es el que se ha sobrecalentado. El equipo borrara la alarma automaticamente
al recuperar una temperatura segura. No obstante, se recomienda esperar un minimo de 5 minutos para volver a trabajar
con normalidad. Para evitar un sobrecalentamiento, reduzca la potencia de soldadura ajustada y/o la longitud de los
cordones que esté realizando.

ATENCION
Si se excede el ciclo de trabajo nominal del equipo y se insiste prolongadamente en hacerlo funcionar (sin darle
tiempo a refrigerar adecuadamente), podria causar una averia importante NO cubierta por la garantia del equipo.

TRANSPORTE E INSTALACION DEL EQUIPO DE SOLDADURA

La posicién de transporte del equipo debe ser la indicada en su embalaje. Se debe procurar que el equipo no reciba
ningun golpe durante el transporte. EI emplazamiento del equipo debe de estar en un lugar seco y ventilado, alejado de
tomas de agua y del puesto de soldadura (para evitar asi la entrada de polvo metalico en el interior del equipo). El equipo
se debe emplazar en un plano horizontal con una inclinacién maxima de 10°. La maquina debera conectarse a un cuadro
eléctrico, que debe estar compuesto por un interruptor diferencial y un interruptor automatico. El interruptor diferencial
protege a las personas de contactos directos o indirectos con partes eléctricas. El interruptor automatico se debe elegir
en funcién de la placa de caracteristicas del equipo. Se aconseja un interruptor con una relacion intensidad / tiempo del
tipo lenta (curva D), para prevenir falsos disparos.

MANIPULACION DEL EQUIPO

Para manipular la unidad de potencia, utilice siempre las asas superiores. En el caso de que disponga de unidad de
transporte, compruebe que todos los anclajes estén debidamente fijados. Para manipular el equipo una vez esté ubicado
en la unidad de transporte, NO utilice las asas superiores de la unidad de potencia, manipule el conjunto del equipo
mediante el uso de los cdncamos de sujecién que debe atornillar a la base de la unidad de transporte.

USO DE GENERADORES ELECTRICOS

Los equipos estan preparados para funcionar con un generador eléctrico. No obstante, estos generadores deben cumplir
una serie de requisitos. Si el generador no tiene la suficiente potencia o la tensién de salida esté fuera de los limites de
trabajo del equipo, puede causar inestabilidad en el arco y en consecuencia pérdidas de calidad de la soldadura. En el
caso mas desfavorable, puede incluso causar averias en el equipo. No combine varios equipos de soldadura en un
mismo generador. Los cambios subitos del nivel de carga pueden afectar a la estabilidad del arco de soldadura.

Segun el nivel de potencia ajustado y la version de su equipo se recomienda utilizar generadores con una potencia
constante igual o superior a la indicada en las caracteristicas técnicas.
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DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS DEL EQUIPO

AeroTIG PRO 200 AC/DC TFT
AeroTIG PRO 320 DC TFT
AeroTIG PRO 400 DC TFT

1 - Panel de Mando

2 - Conector Polo Positivo

3 - Conector de Control antorcha TIG
4 - Salida de Gas de Proteccién
5 - Conector Polo Negativo

6 - Interruptor principal

7 - Cable de conexién a red

8 - Entrada de Gas de Proteccion
9 - Conexidn a refrigerador

10 - Placa de Caracteristicas

11 - QR conexién Waa$S Connect
12 - Asas de transporte

AeroTIG PRO 350 AC/DC TFT

1 - Panel de Mando

2 - Conector Polo Positivo

3 - Conector de Control antorcha TIG
4 - Salida de Gas de Proteccion

5 - Conector Polo Negativo

6 - Interruptor principal

7 - Cable de conexién a red

8 - Entrada de Gas de Proteccién

9 - Conector refrigerador AeroCool 30
10 - QR conexién Waa$S Connect

11 - Placa de Caracteristicas

12 - Asas de transporte

ESPANOL
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PUESTA EN SERVICIO MODELOS AEROTIG PRO AC/DC Y AEROTIG PRO DC

1. Conectar la pinza de masa lo mas cerca posible de la pieza a soldar y conectar el otro extremo del cable al equipo en
el polo positivo. La superficie de contacto con la pieza a soldar debe ser la mayor posible. Asegurese de que dicha
superficie esta completamente limpia y libre de pintura u éxido.

2. Conectar la antorcha TIG en su posicion: cable potencia al polo negativo, tubo de gas y conector de control.
Asegurese de que la antorcha que va a utilizar es la adecuada para el material, los niveles de corriente y el ciclo de
trabajo que requiera su aplicacion. Solter dispone de distintas antorchas para adaptarse a las necesidades de cada
cliente.

ATENCION
Si utiliza una antorcha refrigerada por agua, asegurese que la unidad de refrigeraciéon AeroCOOL esta debidamente
conectada y en funcionamiento. Conecte los tubos de agua de la antorcha a los respectivos conectores de salida
(azul) y entrada (rojo) del refrigerador.

3. Conectar el tubo de gas a la boquilla trasera de la unidad de potencia y el otro extremo del tubo al regulador de caudal
de la botella de gas. Utilice gas Argdn 100%. Ajuste el caudal de gas a un valor tipico de entre 8 - 10 I/min. Recuerde
cerrar la valvula de la botella de gas cuando el equipo de soldadura no esté en uso.

4. Conectar el equipo de soldadura a un enchufe provisto obligatoriamente de toma de tierra (PE).

Los equipos AeroTIG PRO 350 AC/DC TFT y 320/ 400 DC TFT deben conectarse a una tensién 400VAC +/-15% 3
fases. Los equipos AeroTIG 200 AC/DC TFT deben conectarse a una tension de red de 230VAC +/-15% 1 fase y
neutro.

En caso de necesitar una longitud de conexion de los cables de soldadura mayor, revise la tabla a continuacion. En esta
tabla se muestra la seccion de cable de soldadura, para longitudes inferiores a 25 metros, recomendada por SOLTER
segun el amperaje de soldadura medio y el Ciclo de trabajo (X). Estos datos son como referencia y pueden NO
adaptarse a todas las aplicaciones. Si el cable se sobrecalienta, utilice una seccioén de cable mayor.

Amperaje de Soldadura (A) 100 150 200 250 300 350 400
Seccién (mm?) para X < 60 % 16 25 25 35 50 50 70
Seccién (mm?) para X > 60 % 16 25 35 50 70 70 90

ATENCION

Cables de corriente de soldadura enrollados pueden causar interferencias y/o
defectos en la estabilidad del arco de soldadura.
Los cables de soldadura deben estar completamente desenrollados, evite crear circulos o bucles.

ESPANOL

//




/rSOLTER y)

| Esto incluye tanto la pinza de masa como la antorcha de soldadura. |

SERVICIOS WaaS WELDING

La gama de equipos de soldadura Solter AeroTIG es compatible con los servicios en linea prestados por WaaS Welding.
El equipo dispone de conexiéon WiFi a través de la cual se puede conectar a internet para acceder a los servicios en
linea.

Algunos de los servicios destacados de la plataforma WaaS Welding son:

- Monitorizacion y registro de trabajo

- Monitorizacién y registro de incidencias

- Analisis de Costes de Fabricacion

- Control avanzado de la soldadura mediante la aplicacion web integrada en el equipo (Wi Panel).

- Herramientas de validacién de los procesos de soldeo.

- Gestidn integrada de todos sus equipos de soldadura compatibles con WaaS desde un mismo entorno.

- Comparticiéon de datos entre diferentes equipos compatibles.

- Gestién de uso del equipo.

- Gestién de mantenimiento preventivo y predictivo

- Gestién de programas de trabajo, de forma local y remota. Posibilidad de bloquear los ajustes a distancia.
- Asistencia remota desde el servicio técnico de Solter Soldadura.

- Asistente de Soldadura integrado a la aplicaciéon web. Guia de ajuste para especificaciones de Soldadura (WPS).

Acceda a https://data.waaswelding.com para obtener mas informacion y registrarse como nuevo usuario.
Si ya dispone de una cuenta, no es necesario registrarse de nuevo,
puede gestionar multiples equipos desde la misma cuenta de usuario.

CONEXION MEDIANTE APLICACION ANDROID - WaaS Connect

Este es el método preferido de conexion. Mediante la aplicacion WaaS Connect puede configurar la conexién del
equipo a WaaS Welding y acceder al panel de control web (Wi Panel) de su equipo. Siga los pasos descritos a
continuacion:

1. Instale la aplicacion WaaS Connect en un dispositivo Android 8.0 o superior. Acceda al Play Store para

descargarla.

Habilite las conexiones inalambricas (WiFi y Bluetooth), asi como los servicios de ubicacion de su dispositivo.

Abra la aplicacion y seleccione su idioma preferido. Escanee los equipos cercanos a usted.

Establezca conexién Bluetooth seleccionando uno de los equipos de la lista de equipos a su alcance.

La primera vez que conecte un equipo, debera configurar la conexion a internet y el acceso a WaaS Welding. Si

aun no dispone de cuenta de usuario, registrese en https://data.waaswelding.com. Desde una Unica cuenta

puede controlar multiples equipos.

Introduzca su clave de usuario WaaS Welding, el nombre de red WiFi y contrasefia de red.

7. Silos datos introducidos son correctos, en unos instantes se mostraran los estados de conexion a internet y a los
servidores WaaS Welding como correctos. Ademas, se habilitara el acceso al panel de control web de su equipo
(Wi Panel). Utilice un navegador Chrome o Firefox preferentemente.

8. Recuerde que puede utilizar la aplicacion WaaS Connect en un futuro para acceder rapidamente al panel de
control web de su equipo (Wi Panel).

o krowbd

o
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CONEXION MEDIANTE PUNTO DE ACCESO WiFi LOCAL

Este es un método alternativo de conexién. Utilice este método de acceso unicamente si tiene alguna dificultad con el
método preferido mediante la aplicacion WaaS Connect. Para configurar el acceso a internet, acceda a la aplicacion web
integrada en el equipo (Wi Panel). Siga los siguientes pasos:

1 - Ponga en marcha el equipo y espere a que complete la secuencia de puesta en marcha.
2 - Acceda a su equipo buscando su punto de acceso WiFi desde cualquier terminal. Cada equipo dispone de un nombre
de red y contrasefia unicos segun se muestra en la siguiente tabla:

Nombre de red del punto de acceso de su equipo WaaS-SN-MO-XXXXX-XXX

Contraseiia del punto de acceso WiFi del equipo MO-XXXXX-XXX

XXXXX-XXX es el numero de serie asignado a su equipo.
Puede consultarlo en la placa de caracteristicas que encontrara en la parte posterior del equipo.

3 - Una vez conectados al punto de acceso WiFi del equipo, abra la aplicacién web. Para acceder desde su navegador
web ( preferiblemente chrome o firefox ) introduzca la direccion http://192.168.4.1/index.html

4 - Siga los pasos descritos en la tabla siguiente para conectar su equipo a internet y vincularlo a su cuenta de servicios
Waa$S Welding.

5 - Una vez configurada la aplicacion web de su equipo, acceda a data.waaswelding.com e identifiquese como usuario.
Compruebe que su equipo aparece en su area del Panel Principal. Habra completado con éxito la vinculacién de su
equipo a la plataforma de servicios de soldadura WaaS Welding.
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1. Sila aplicacion web no esta en su idioma, Seleccione el botén Configuracion / Settings.
2. Seleccione el idioma de la aplicacién web. Su seleccién sera recordada para futuros accesos.
3. Deslice hasta el final de la pagina de configuracién y regrese de nuevo a la pantalla principal pulsando el
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4. La primera vez que abra la aplicacion necesitara configurar el acceso a internet mediante red WiFi. Al no
disponer de conexion a internet las funciones que requieren comunicacion con la nube no funcionaran y se
indicaran con una cruz amarilla o con un color gris palido. Seleccione el boton Ajustes WiFi.

Pulse BUSCAR REDES DISPONIBLES para escanear las conexiones WiFi al alcance de su equipo.

Se listan las redes WiFi a su alcance asi como su calidad de sefial. Procure que el nimero indicado para la
calidad de sefial sea superior a -80dBm (preferiblemente entre -30dBm y -70dBm). Seleccione la red WiFi
deseada pulsando sobre el “Nombre de Red”.
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7. Introduzca la contrasefa para la red que desea conectar.
8. Pulse CONFIRMAR, el proceso de conexidbn comenzara a ejecutarse. Esta accion puede demorar
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aproximadamente 10 segundos, por favor espere a que se complete.
9. Se volverd a la pantalla de Ajustes de red WiFi, si el enlace ha sido satisfactorio se mostrara la red
seleccionada en color azul. Pulse MENU PRINCIPAL para regresar a la pantalla de inicio.

Su clave de usuarj
ﬂ&?—

Alias del Equipo;

- Nombre a su equipiy)

| EMVIAR MENU PRINCIPAL

10 1" 12

10. La primera vez que configure la aplicacion web de su equipo, el boton Ajustes WiFi y Registro Waa$S
apareceran con interrogante. Esto indica que dispone de conexion WiFi pero el registro a los servicios Waas
Welding no ha podido completarse. Pulse el botén Registro Waa$.

11. Debera completar los campos de Clave de Usuario (1), alias preferido de su equipo (2) y confirmar el envio de
sus datos pulsando ENVIAR (3). Para obtener un cédigo de usuario registrese en data.waaswelding.com.

12. Si la conexion WiFi y el registro en los servicios WaaS Welding es correcto, desapareceran todas las cruces
amarillas permitiendo acceder a todas las funcionalidades. En ocasiones la verificacion de conexion y registro
puede demorar unos segundos (especialmente la primera que se vinculen), por favor sea paciente.
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PANEL DE MANDO

ELEMENTOS

1- Pantalla

2- Pulsador / Selector Izquierdo ( Amarillo )

3- Pulsador / Selector Derecho ( Azul )

4- Pulsador acceso a MENU

5- Pulsador de purga de gas

Pulsadores derecho e izquierd

Funcién de avanzar o retroceder en los menus de pantalla, dependiendo del icono que aparezca en las esquinas
inferiores derecha e izquierda. Siga la guia de colores, amarillo ( pulsador izquierdo ) o azul ( pulsador derecho ).

Selectores derecho e izquierdo

Gire para seleccionar entre las diferentes opciones que aparecen en pantalla o modificar valores, dependiendo del tipo
de pantalla. Los campos en amarillo se editan con el selector amarillo (izquierdo). Los campos en azul se editan con el
selector azul (derecho). Algunas pantallas solo muestran una unica seleccion posible, en ese caso los campos se
muestran en color blanco y pueden editarse indistintamente con ambos selectores.

Bots .

Da acceso al menu principal, donde podremos seleccionar proceso de soldadura, ajustes del equipo, bloqueo de ajuste o
leer y guardar programas.

Botén de purga de gas

Purga manual del gas de proteccién de soldadura. Pulse para abrir la valvula de gas por 10 segundos.
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INICIALIZACION DE LOS DATOS

Todos los datos del programa de trabajo se pueden reiniciar al valor de fabrica, lo cual sera util para corregir problemas
ocasionados por parametros modificados involuntariamente. Para proceder a la inicializaciéon, deberemos pulsar la tecla
MENU y posteriormente entrar en SETUP. Alli nos aparecera la opcion para Restablecer el equipo a la configuracién de
fabrica.

Pantalla Principal

% Soldadura TIG

1- Funcién pulsador izquierdo ( Amarillo )

2- Funcién pulsador derecho ( Azul ) Uso recomendado

3- Estado de la funcion de bloqueo _U_ 2 ..4 mm

4- Estado de la conexion WiFi

—— 2 7 mm

5- Proceso de soldadura ( MMA o TIG ) 1

Aluminio

6- Tipo de ignicién en modo TIG ( HF o LIFT) % *U*O

7- Modo de trabajo ( 2 Tiempos / 4 Tiempos )

8- Diametro de electrodo recomendado

9- Grosor a soldar recomendado

10- Tipo de material a soldar en funcién de la
polaridad seleccionada

11- Amperaje de soldadura

12- Polaridad seleccionada

13- Forma de onda de la corriente de soldadura

14- Avisa si el electrodo en uso no es adecuado
para el rango de amperaje ajustado.
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BLOQUEO DE AJUSTE

Para seleccionar el modo de bloqueo, se debe pulsar la tecla MENU y posteriormente entrar en BLOQUEO. En la

pantalla de bloqueo se solicita una contrasefia.El nimero de contrasefia es 333, después de introducirlo se debe validar
con el pulsador azul. Seleccione el modo desbloqueado, bloqueo de modo o bloqueo total segun el icono.

El BLOQUEO DE MODO es idéneo para tareas de produccién en que se use el mismo tipo de material pero se necesite
flexibilidad con el ajuste del nivel de potencia de soldadura. En este modo no es posible cambiar los parametros

avanzados, el modo de trabajo ni el tipo de material o programa de soldadura.

El BLOQUEO TOTAL es idoneo para tareas que sean totalmente repetitivas con el mismo tipo de soldadura, material y
espesor. No es posible editar ningun parametro de trabajo.

En la esquina superior derecha se muestra el icono de estado del bloqueo en todo momento.

ATENCION

Si se intenta editar un parametro sin permiso, se solicita la contrasefia. Incluso con el modo de bloqueo activo, es
posible consultar el valor de todos los parametros, pero NO editarlos.

Bloqueo de equipo

CONTRASENA: 333
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//




/rSOLTER y)

OPERATIVA SOLDADURA MMA

Conecte la pinza porta-electrodos y pinza de masa segun indicaciones del electrodo en uso (utilizar los bornes de
potencia positivo y negativo del exterior del equipo ).

ATENCION
Para incrementar la seguridad del operador se recomienda realizar los cambios de polaridad y/o conectar /
desconectar accesorios con el equipo apagado.
Asegurese de apretar los bornes exteriores firmemente al conectar la pinza y el portaelectrodos para evitar que
puedan sobrecalentarse.

SISTEMA DE REDUCCION DE VOLTAJE EN VACIO

En el modo de soldadura MMA el equipo puede funcionar con la funciéon de seguridad VRD (Dispositivo Reductor de
Voltaje). Esta funcion puede ser util para incrementar la seguridad del operador en ambientes donde la humedad y la
contaminacion pudieran suponer un riesgo de choque eléctrico. Si esta funcién esta activada, la tensiéon en vacio no
supera los 12 V¢, aportando un mayor nivel de seguridad. Por motivos de seguridad, esta funcién no se muestra en la
pantalla principal. Para habilitar o deshabilitar esta opcion vaya a MENU y posteriormente SETUP.

MODO CELULOSICO / ALUMINIO

El equipo dispone de un sistema de control de transferencia de material gestionando dinamicamente la sensibilidad de la
funcién arc-force, para electrodos especiales de soldadura MMA como el celulésico o el aluminio. Esta funcién no se
muestra en la pantalla principal, para habilitar o deshabilitar esta opciéon vaya a MENU y posteriormente SETUP.

POLARIDAD DE SOLDADURA PARA MMA

- MMADC
- MMA AC ( Frecuencia 50 Hz y Balance 50 % prefijados para prevenir el soplo magnético )

Utilice MMA AC en uniones susceptibles de ser afectadas por el campo magnético de la corriente de soldaduray en el
que el guiado del arco se vuelva inestable a causa del propio campo magnético inducido. Asegurese que el electrodo
utilizado sea compatible para ser soldado con corriente alterna.
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Para soldadura con electrodo revestido, el equipo dispone de las funciones de asistencia de cebado (hot-start),
asistencia a la transferencia de material (arc-force) y reducciéon de potencia en cortocircuito prolongado (anti-stick).
Para el modo MMA, los pardmetros ajustables se muestran en la tabla siguiente:

Simbolo Parametro Valor Valor Descripcion
minimo | maximo

| hotstart | Valor de intensidad | 75% 150% Nivel de corriente de inicio para iniciar el arco con electrodo
inicial revestido. Un valor superior al nominal ayuda a una mejor
penetracion del material al iniciar el cordén.

T worstart | Tiempo de | 0,0s 2,58 Tiempo durante el cual se entrega la corriente | yorstarT
intensidad inicial

l, Intensidad Nominal 10A 200A* Nivel de corriente de soldadura. Debe ajustarse en funcion
320A del electrodo y el espesor a unir.
350A
400A
| arcrorce | Intensidad en 100% 200% Regula la intensidad en cortocircuito maxima para ayudar a
cortocircuito la transferencia de material. Un valor alto ayuda a prevenir

que el electrodo pueda pegarse a la pieza y mejora la calidad
de soldadura para electrodos de tipo celulésicos o aleaciones
de aluminio.

*Segun modelo, ver caracteristicas técnicas

La funcién hot-start permite entregar una potencia inicial ligeramente superior para mejorar el cebado y facilitar la
creacion del bafio de fusion. Esta funcion, permite reducir el riesgo de que puedan aparecer defectos de fusion al
principio del cordén de soldadura.

Los equipos Solter AeroTIG disponen de la funcién arc-force, esta funcion asiste a la transferencia de material del
electrodo revestido ajustando la intensidad en cortocircuito. Si se produce un cortocircuito prolongado (durante mas de
un segundo), se activa la funcién de anti-stick (el equipo deja de suministrar potencia para permitir despegar el
electrodo).

El consumo del material de aportacion dependera del tipo de unién, posicién, velocidad de avance y tasa de deposicion
del tipo de electrodo en uso.

Utilice el “Asistente de Soldadura WPS” de la aplicacion web para obtener mas detalles sobre ajustes de gas y
consumos de material para cada punto de ajuste particular. Si vincula el equipo a su cuenta WaaS Welding podra
controlar todos los registros de consumos de gas, material de aportacion y electricidad.
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OPERATIVA SOLDADURA TIG

Seleccionar el proceso TIG. Mediante el modo de trabajo es posible escoger la operativa en 2 tiempos, 4 tiempos, asi
como el tipo de arco, normal o pulsado. La polaridad de la antorcha puede seleccionarse segun el material a soldar. La
pieza siempre se conectara al borne positivo mediante la pinza de masa. Se deberé utilizar gas Argén 100%.

- TIG DC. Soldadura TIG de Aceros, Inoxidable y Titanio.
- TIG AC. Soldadura TIG de Aleaciones de Aluminio.
- TIG MIX. Soldadura TIG de Aleaciones de Aluminio diferente espesor.

Utilice TIG MIX cuando las piezas de aleaciéon de aluminio a unir tienen un espesor muy diferente. Alterna pulsos DC
para calentar la pieza mas gruesa y AC para unirlas entre ellas. De forma parecida puede utilizar un arco pulsado de baja
frecuencia para alternar dos niveles de amperaje ajustando el aporte de calor de forma diferente a los dos espesores a
unir.

IGNICION TIG, HF (Alta Frecuencia) o LIFT (Contacto

Con el modo HF activado en modo TIG, puede iniciar el arco sin necesidad de que el electrodo se ponga en contacto
con el material a soldar (esto evitara que el electrodo pueda contaminarse alargando su vida util).

ATENCION
Para encender el arco, la tobera debe estar en contacto con la pieza a soldar para facilitar la ignicién del arco.

Con el modo HF desactivado en modo TIG, debera iniciar el arco por contacto:

1 - Presione ligeramente el electrodo con la pieza a soldar.

2 - Presione el pulsador de la antorcha y espere entre 1 y 2 segundos (comenzara a fluir el gas de proteccién y
se calentara ligeramente el electrodo de tungsteno para permitir la ignicién del arco).

3 - Levante lentamente el electrodo de la pieza girando la antorcha de manera que la tobera permanezca en
contacto con la pieza a soldar.

4 - El arco se iniciara y el amperaje se incrementara hasta el nivel previamente fijado.

O, @ ®. @
Vo & ]

ATENCION
No trate de encender el arco rascando el electrodo como si se tratara de una cerilla, esto provocaria un desgaste
prematuro del electrodo de tungsteno.
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SELECCION DE MODO DE OPERACION TIG

El equipo permite trabajar en diferentes modos de operacion:

T Jr 2 Tiempos

Soldadura mientras mantenemos el pulsador presionado.

T l T l 4 Tiempos

Durante la primera pulsacion, se efectuara la secuencia de ignicion del arco y el equipo generara una corriente inicial. Al
soltar el pulsador, el nivel de amperaje ascendera progresivamente hasta el nivel ajustado. Se mantendra el arco de
soldadura con el nivel establecido automaticamente. Al pulsar de nuevo el pulsador, el amperaje descendera
progresivamente hasta el valor de finalizacion, se mantendra este nivel final hasta dejar de presionar el pulsador. Si el
pulsador se libera antes de completar la secuencia de finalizacion el arco se extingue inmediatamente.

ATENCION

En caso de usarse una unidad de control remota, tipo pedal, la configuracion 2T y 4T
carecen de sentido. En este caso el equipo Unicamente valora el tipo de arranque seleccionado,
por CONTACTO o HF (ALTA FRECUENCIA).

ELECCION DE MODO DE PULSACION TI

/L

El amperaje se mantiene constante segun el nivel prefijado en I, y el potencidmetro remoto cuando esté en uso.

Modo TIG Normal

‘/-I—F\‘M.o_d.o_'lllﬁ_d.e_Ar_c_Q_Euls.ad.Q

El modo de soldadura TIG de Arco Pulsado se caracteriza por alternar dos niveles de corriente de soldeo (I, e I,). Es
posible definir para cada nivel el amperaje y la duracién del intervalo. El modo TIG de Arco Pulsado permite un mejor
control del bafio de soldadura, permitiendo obtener mejores resultados en condiciones dificiles. Se consigue reducir el
aporte térmico de la unién, reduciendo asi las deformaciones. Permite sincronizar el ritmo de aportacion de material,
consiguiendo un ritmo de avance uniforme al realizar la unién soldada. Permite mejorar el aspecto visual del cordén.

SN

El modo de soldadura TIG de Arco Pulsado de Alta Frecuencia se caracteriza por alternar dos niveles de corriente de
soldeo (I, e I,). Es posible definir ambos niveles de amperaje y la frecuencia de alternancia entre ellos. El modo TIG de
Arco Pulsado de Alta Frecuencia permite un mejor guiado del arco de soldadura, concentrando el calor con precision alli
donde es necesario. Se consigue reducir la zona de afectacion térmica y reducir el aporte térmico de la unién.

Modo TIG de Arco Pulsado de Alta Frecuencia
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Seleccione la polaridad DC en modo TIG para soldar diferentes tipos de aceros. Se recomienda utilizar electrodos de
tungsteno con Torio (rojo), Cerio (gris) o Lantano (oro). La punta del electrodo debe afilarse con forma de cono ya que,
de esta forma, el arco sera mas estable y la energia se podra concentrar mas en la raiz de la soldadura. En funcién del
amperaje al que vaya a soldar, se recomienda un diametro de electrodo, una tobera y un caudal de gas especificos. Siga
la siguiente tabla de referencia como guia.

F 3
d
k 4
AMP. < 1504 L =3xd L
AMP. = 1504 L=4d o
Rango Amperaje | Electrodo Angulo de Tobera estandar | Caudal de gas tobera Caudal de gas
DC (A) (mm) Electrodo (°) (mm) estandar (I/min) tobera gas lens (I/min)
10-60 1,0 30 6,5/8,0 5-6 4-5
60 - 120 1,6 45 6,5/8,0/9,5 6 -7 5-6
120-170 2,0 50 8,0/95 7-8 6-7
170 - 220 24 55 95/11,0 8-9 7-8
220 - 350 3,2 60 11,0/12,5 9-10 8-9
300 - 420 4 70 16 10-12 9-10

El consumo del material de aportacion dependera si ésta es o no necesaria, el tipo de union, posicion y velocidad de
avance. Para reducir el consumo de gas y mejorar los resultados se recomienda el uso de toberas de tipo gas lens.
Utilice el “Asistente de Soldadura WPS” de la aplicacion web para obtener mas detalles sobre ajustes de gas vy
consumos de material para cada punto de ajuste particular. Si vincula el equipo a su cuenta WaaS Welding podra
controlar todos los registros de consumos de gas, material de aportacién y electricidad.

SOLDADURATIG AC

Seleccione la polaridad AC en modo TIG para soldar diferentes aleaciones de aluminio. Se recomienda utilizar electrodos
de tungsteno con Cerio (gris) o Tungsteno puro (verde).Para soldadura TIG AC no es necesario afilar el electrodo. Sin
embargo, para bajos amperajes (cercanos al minimo recomendado) en los que necesite mayor precision de guiado, se
puede afilar ligeramente en la proporcién L= 1 x d.

El equipo incorpora un asistente de cebado del arco eléctrico para el modo TIG AC. Cuando el arco se inicia, el equipo
redondeara automaticamente el tungsteno segun el diametro que tengamos seleccionado. Esta funcién entrega un pulso
de energia inicial que podria causar mordeduras en espesores de aluminio finos. Si este fuera su caso, utilice un
didmetro maximo de 1.6mm y/o desactive la funcién seleccionando OFF. Para muy bajos amperajes en los que haya
afilado el electrodo, se recomienda tener esta funcién deshabilitada en OFF.

Para TIG AC, en funcién del amperaje al que vaya a soldar, se recomienda un diametro de electrodo, una tobera y un
caudal de gas especificos. Siga la siguiente tabla de referencia.

Rango Amperaje Electrodo Tobera estandar Caudal de gas tobera | Caudal de gas tobera

AC (A) (mm) (mm) estandar (I/min) gas lens (I/min)

10-60 1,0 6,5/8,0 5-6 4-5

30 - 100 1,6 6,5/8,0/9,5 6-7 5-6

50-130 2,0 8,0/95 7-8 6-7

90 - 200 24 95/11,0 8-9 7-9

120 - 270 3,2 11,0/12,5 9-10 8-9
200 - 350 4,0 16 10-12 9-10
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El consumo del material de aportacion dependera si ésta es 0 no necesaria, el tipo de unién, posiciéon y velocidad de
avance. Para reducir el consumo de gas y mejorar los resultados se recomienda el uso de toberas de tipo gas lens.

Utilice el “Asistente de Soldadura WPS” de la aplicacion web para obtener mas detalles sobre ajustes de gas vy
consumos de material para cada punto de ajuste particular. Si vincula el equipo a su cuenta WaaS Welding podra
controlar todos los registros de consumos de gas, material de aportacion y electricidad.

SOLDADURA TIG MIX ( DC + AC)

Seleccione la polaridad MIX en modo TIG para soldar piezas de aluminio con espesores distintos. Se recomienda utilizar
electrodos de tungsteno con Cerio (gris) o Tungsteno puro (verde). Esta gestién de la polaridad permite un mayor control
de penetracion de la soldadura.

Este tipo de soldadura alterna ciclos de corriente DC- con ciclos AC. Los ciclos DC- son utilizados para calentar la pieza
de mayor espesor. El ciclo AC funde el material de ambas piezas.

CONFIGURACION MODO TIG AC

El equipo supervisa todos los parametros de soldadura relacionados con TIG AC y determina si el diametro del electrodo
seleccionado es correcto para la configuracion establecida.

Algunas configuraciones podrian provocar un defecto de fusidon o un desgaste excesivo del electrodo. Si el equipo
detecta un diametro de electrodo incorrecto para el ajuste definido, lo indicara con el simbolo de diametro del electrodo
junto al simbolo de advertencia, este indicador desaparecera cuando la seleccion del diametro sea coherente con los
parametros de trabajo seleccionados. Esta sefalizacion es simplemente a titulo informativo y no condiciona la operacion
del equipo, si considera que para su aplicacion el ajuste esta fuera del rango 6ptimo estipulado por el equipo,
simplemente ignore esta sefializacién.

El equipo permite una configuracion automatica de los parametros relacionados con la corriente alterna. Esto permite
configurar el equipo de una forma 6ptima y rapida. Configure los parametros de soldadura, pre-gas, rampas de inicio y
finalizacion, intensidad nominal, etcétera; de forma habitual. Una vez finalizada la configuracion, seleccione AC AUTO y
el equipo establecera los parametros AC idéneos para la configuracién introducida.

Cualquier modificaciéon realizada en los parametros de soldadura sera analizada automaticamente para actualizar los
parametros AC de forma inmediata. Puede desactivar el modo AC AUTO seleccionando OFF.

Puede modificar los parametros establecidos por la configuracién automatica de la forma habitual. Si decide modificar un
parametro de forma manual, el modo AC AUTO se desactivara para permitirle libertad de ajuste.

Antes de iniciar un proceso de soldadura con TIG AC, asegurese que el diametro del electrodo establecido en el panel
de control es el que esta utilizando. Esto le asegurara mejores resultados a la vez que incrementara la vida uatil del
electrodo. Tenga en cuenta que si se utiliza una unidad de control remota (con potencidmetros), los parametros AC
configurados automaticamente estaran en funcion de la intensidad nominal. Ajuste los parametros manualmente para
ajustarse a los nuevos requerimientos de su aplicacion.
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Para el modo TIG, los parametros ajustables se muestran en la tabla siguiente:

Simbolo Parametro \{a!or \{al.or Descripciéon
minimo | maximo
) Tiempo de punto de soldadura en décimas de segundo.
Tiempo de Punteo . . ;
TACK OFF 2.5s Este modo se activa mediante el pulsador secundario de la
TACK
antorcha TIG.
Ti te el I el fl t iniciar |

. Tiempo de Pre-Gas 0.0s 1.0s iempo durante el cual el gas fluye antes de iniciar la
soldadura.

Determina el valor de la corriente en porcentaje respecto a
I, a la que se iniciara el arco. Para iniciar la soldadura en un
: Nivel de corriente 10% 150% borde se recomiendan valores inferiores al 50%.

START de inicio ° ° | Para soldadura de aluminio se recomiendan valores
superiores al 100% para ayudar a crear el bafio de fusién
inicial.

Tiempo de En modo 2T, tiempo durante el cual se entrega la corriente
T starr . o 0.0s 10.0s L
corriente inicio de inicio lgrart
Tt Tiempo .d(.e . 0.0s 10.0s Tierppo de t.ransicién entre el nivel ajustado de inicio lgrart ¥
rampa de inicio el nivel nominal I,.
Nivel de corriente de soldadura principal. Debe ajustarse en
200A* | funcion del espesor a unir.
| Amperaje 10A 320A
! Nominal 350A Los demas valores de ajuste de corriente van referenciados
400A | sobre éste. La disminucion o incremento de este valor
provoca un reajuste de toda la curva de soldadura.
Tiempo de Solo para modo TIG por arco pulsado de baja frecuencia.
T, pulsacion nivel 0.1s 10.0s Este parametro determina el tiempo durante el cual el
principal equipo debe suministrar el amperaje l,.
Si el equipo no trabaja en modo TIG arco pulsado,
Amperaje establece el segundo nivel de ajuste de amperaje. Si el
1, . 10% 100% .
Secundario equipo se encuentra en modo TIG arco pulsado, establece
el valor de amperaje para el ciclo de enfriamiento.
Tiempo de Solo para modo TIG por arco pulsado de baja frecuencia.
T, pulsacion nivel 0.1s 10.0s Este parametro determina el tiempo durante el cual el
secundario equipo debe suministrar el amperaje I,.
. Parametro solo disponible en modo TIG pulsado de alta
Alta frecuencia de . . . .
T+T, ulsacion 10 Hz 2000 Hz | frecuencia con polaridad DC. Un valor alto mejora el guiado
P y la penetracion.
' Tiempo de transicion entre el nivel ajustado nominal I, y el
Tiempo de . o .
nivel de finalizacion lgrop. Este parametro reduce la
T} rampa de 0.0s 10.0s . L . )
L posibilidad de aparicion de poros o fisuras al final del
finalizacién ]
cordén de soldadura.
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Determina el valor de la corriente en porcentaje respecto a
I Nivel de corriente 10% 90% I, a la que se finalizara el cordon de soldadura. Para
. . . o o . . .

sTOP de finalizacion finalizar la soldadura en un borde se recomiendan valores

inferiores al 50%.

Tiempo de 0.0s 10.0s En modo 2T, tiempo durante el cual se entrega la corriente

STOP | corriente finalizacion de finalizacion lsrop

i Tiempo durante el cual fluye el gas después de que el
Tiempo de . . . . .
Post-Gas 0.0s 10.0s equipo deja de suministrar corriente. Necesario para la
proteccion del electrodo y el bafio de fusion en modo TIG.

*Segun modelo, ver caracteristicas técnicas

Para otros ajustes avanzados consulte la aplicacion web de su equipo. La aplicacidon web de su equipo dispone de un
modo “Asistente de Soldadura” que puede guiarle en el proceso de ajuste para su aplicacion.

MODO TIG POR PUNTOS. FUNCION TACK

Para utilizar esta funcion es necesario utilizar una antorcha que disponga de doble pulsador. Si inicia el arco mediante
el segundo pulsador (en un proceso de soldadura TIG), se aplica la funcion TACK. Se entrega la potencia configurada de
forma inmediata sin lapsos de tiempo de inicio, rampas de inicio o finalizacion. Esta funcion es especialmente util para
lograr un proceso de punteado inicial agil. El tiempo de duracién del punto puede ajustarse hasta 2.5 segundos. Si se
selecciona la duracién TACK cémo OFF, la extincién del arco es controlada por el pulsador de la antorcha.

Si el tungsteno esta en contacto con la pieza a soldar antes de presionar el botén secundario de marcha, el pulso TACK
se iniciara al separar el tungsteno de la pieza. Este sistema de operacion le permite asegurar el punto donde se realizara
el pulso TACK con precision.

MODO TIG CON SEGUNDO NIVEL DE AMPERAJE
Si se pulsa el segundo pulsador, habiendo iniciado el proceso con el primero, el equipo ejecutara un segundo nivel de
amperaje. Para procesos TIG sin arco pulsado, este segundo valor de amperaje sera el valor ajustado en el parametro I,.

Para procesos TIG con arco pulsado, ya sea de baja o alta frecuencia, el segundo nivel corresponde al tanto por
ciento especificado mediante el parametro de configuraciéon TIG doble nivel.

Para soldadura TIG con operacion 2T, si se presiona y se mantiene el pulsador secundario durante la rampa de
finalizacién, la corriente de soldadura se establece segun el segundo nivel de ajuste I,. Es posible volver a I, si se
presiona y se mantiene de nuevo el pulsador principal durante la rampa de finalizacion.

Para soldadura TIG con operacién 4T, inicie el proceso con el pulsador principal de forma habitual. Durante la
soldadura haga pulsaciones cortas sobre el segundo pulsador para alternar entre el primer y el segundo nivel de ajuste.
Detenga el cordén de la forma habitual presionando el pulsador principal.

MODO TIG ARC SENSE

Funcién de control dinamico que ajusta automaticamente la intensidad segun la longitud del arco TIG. Estabiliza el aporte
térmico y la penetracion compensando las variaciones de la antorcha. Su sensibilidad es regulable del 0% (desactivado)
al 100% (maxima respuesta inmediata).

MODO TIG ARCO PILOTO

Modo especial para iniciar el arco con un amperaje minimo (5A) para guiar el inicio del cordén de soldadura. Este modo
es util cuando se trabaja con pantallas de proteccion con DIN fijo.
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CONFIGURACION TIG AC

En la siguiente tabla se muestra un resumen de los parametros ajustables en TIG AC y el efecto que provocan sobre la

union a soldar.

Simbolo Parametro \{al_or \{al_o r Descripcion
minimo | maximo
Indica el numero de veces que la corriente cambia de
+ ESTRECHO polaridad por segundo.
Frecuencia 35 Hz 250 Hz .
Una frecuencia alta concentra el cono del arco,
- ANCHO logrando una mayor precision de guiado. Una
frecuencia baja, logra una anchura de cordén mayor.
Indica el tanto por ciento de tiempo en que la corriente
circula con ciclo positivo.
o — —— 0, o]

Balance 15% 75% A mayor balance, el efecto de limpieza es mayor, la
penetracion se reduce y el consumo del electrodo se
incrementa.

10 Seleccione el diametro del electrodo de tungsteno que
16 esté utilizando para que el equipo optimice el cebado
™ g 2.0 del arco.
Diametro de Electrodo 54
DIAMETRO 3.2 La seleccién de este parametro condiciona el ajuste del
4.0 modo AC AUTO.
ATENCION

Recuerde que activando el modo AUTO con el pulsador adyacente a los parametros AC el valor de frecuencia y
balance se establece de forma sinérgica en funcién del amperaje nominal y el diametro del electrodo en uso.

El indicador del didmetro de electrodo puede parpadear si se detecta un rango de trabajo inadecuado, ya sea por
exceso como por defecto de calor, para el tipo de electrodo en uso.
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FORMAS DE ONDA PARA SOLDADURA TIG AC

Para la soldadura TIG AC, los equipos AeroTIG AC/DC permiten seleccionar diferentes perfiles de forma de onda para la
transicion de polaridad. La forma de onda estandar preestablecida es la trapezoidal.

Es posible seleccionar las formas de onda trapezoidal o triangular, cuadrada y senoidal independientemente para el
semiciclo positivo y el negativo.

Una forma de onda trapezoidal permite un compromiso ideal entre velocidad de avance y ruido acustico del arco.

La forma de onda cuadrada permite el mayor aporte de energia, velocidad de avance y estabilidad de arco. No
obstante, el arco se vuelve mas ruidoso y puede llegar a ser molesto para el soldador.

—

|

La forma de onda senoidal suaviza considerablemente las transiciones de polaridad y consigue un arco silencioso y
suave. Por contra, la energia del arco se reduce, y por consiguiente, debera reducir la velocidad de avance, o bien
incrementar el amperaje.

Para espesores de aluminio muy finos, en los que deba trabajar a muy bajo amperaje, se aconseja un semiciclo negativo
de tipo senoidal, conseguira reducir el aporte térmico con un arco mas suave. Para mejorar la estabilidad del arco a muy
bajo amperaje, el semiciclo positivo puede configurarse con forma cuadrada.
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CONEXION CONTROL ANTORCHA TIG o PEDAL

Los equipos AeroTIG, disponen de conexion de control para antorcha TIG en la unidad de potencia. La antorcha TIG se
conecta al polo negativo, el mando de control al conector de la unidad de potencia y la toma de gas de la antorcha TIG a
la salida de gas presente en la unidad de potencia.

En la siguiente imagen se muestra un esquema de conexién para el control remoto de la antorcha TIG.

AMPHENOL C091

73380001 U 5
: ? 10K
1

SW1_TORCH SW2 SW1

V_REMOTE_TORCH SW2_TORCH

+12V_REMOTE 0V_REMOTE

AEROPROCESS 4330 ACDC
MMA REMOTE
TIG TORCH REMOTE

Las soldaduras de aleaciones de aluminio son muy susceptibles a la variacion de temperatura durante el proceso de
soldadura, por lo que el ritmo de avance debe incrementarse considerablemente desde el inicio del cordén hasta su
finalizacién. Para permitir un ritmo de avance mas uniforme se recomienda el uso de pedal para reducir gradualmente el
nivel de amperaje a medida que las piezas a soldar adquieren una temperatura mayor. Para el uso de pedal se
recomienda seleccionar el modo de operacién 2 Tiempos y seleccionar al minimo los tiempos de rampa.

En la siguiente imagen se muestra un esquema de conexion para el control remoto del pedal TIG.

AMPHENOL €091

T 33600071 U s -
SW1_PEDAL o s
W_REMOTE_PEDAL
+12V_REMOTE 1) | 0_REMOTE

AEROPROCESS 4320 ACDC

TiE PEDAL REMOTE

Si utiliza una antorcha o pedal remoto con potencidémetro de regulacion, puede variar el ajuste del amperaje de soldadura
(desde el valor nominal programado en el panel frontal hasta el valor minimo de operacién del equipo). Esto permite con
un solo mando reducir o aumentar el ajuste de corriente de soldeo de todos los parametros asociados a la intensidad
nominal. Se recomienda utilizar accesorios originales. En caso de tener que efectuar la conexion de otros accesorios o
unidades de control remotas, asegurese de que las conexiones sean compatibles. Conexiones erroneas o defectuosas
pueden causar un incorrecto funcionamiento del equipo e incluso una averia. El potenciémetro del mando remoto puede
ser de 4K7 ohmios a 20K ohmios. Se recomienda un valor de 10K ohmios.

NOTA
En el menu de configuracion es posible alternar la posicion de los pulsadores de control e invertir la posicion maxima y
minima del potenciémetro remoto.

ESPANOL y 26 |
//




/rSOLTER y)

UNIDAD DE REFRIGERACION AeroCOOL 20

El modelo AeroTIG PRO 200A AC/DC puede combinarse con
el médulo de refrigeracion AeroCOOL 20. Ver imagen lateral.

El funcionamiento previsto para la unidad de refrigeracion del
equipo de soldadura es totalmente independiente. La unidad
de potencia AeroTIG AC/DC suministra energia, 230VAC
50Hz, al refrigerador pero no supervisa su operacion.

Verifique que el piloto de alimentacion del refrigerador esté
iluminado.

Si el piloto de anomalia del refrigerador AeroCOOL 20 se
enciende compruebe que el circuito de recirculacion esté
debidamente cebado y las aperturas de ventilacion
completamente despejadas.

ATENCION
Utilice siempre liquido refrigerante de SOLTER SOLDADURA ref. 10214

CARACTERISTICAS TECNICAS - AeroCOOL 20

CARACTERISTICAS TECNICAS AEROCOOL 20
Tensién de entrada (U1) 230 VAC +-15%
Frecuencia (Hz) 50/60 Hz
Intensidad de alimentacion (A) 1.25A
P1 I/min (KW) 0.9
P max. (bar) 3.5
Grado de proteccién IP IP23C

ELEMENTOS EXTERNOS - AeroCOOL 20

N° Descripcion
— — 1 Piloto de anomalia
I".1.{' I:'-.?.z'l I‘:.?./ BE
Ty | @ — B " 2 Piloto de Encendido
' " 3 Deposito de liquido Refrigerante
& H—n
- 4 Conector Entrada - Rojo
g e .
— s, 5 Conector Salida - Azul
| 5 ] I 4 |
6 Nivel del Depdsito
7 Conector de Alimentacion y fusible
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UNIDAD DE REFRIGERACION AeroCOOL 30

Los modelos AeroTIG PRO 320-400 DC TFT o AeroTIG PRO 350 ACDC TFT, pueden
conectarse al médulo de refrigeracion AeroCOOL 30. Ver imagen lateral.

El funcionamiento previsto para la unidad de refrigeracion del equipo de soldadura es
totalmente automatico. Verifique el modo de operacion de la unidad refrigeracion
seleccionado.

Conecte la unidad de refrigeracion al conector remoto situado en la base de la unidad
de potencia. Puede ser necesario remover su tapa de proteccion. Por favor, asegurese
que una vez interconectadas la unidad de refrigeracion y la unidad de potencia se fijen
entre si.

Durante el primer uso puede que necesite revisar el cebado de liquido refrigerante del
circuito. El equipo intentara realizarlo automaticamente. Es posible que pueda aparecer
el mensaje de alarma durante el proceso. Puede ser necesario inclinar el equipo hacia
su parte posterior para ayudar a cebar correctamente la bomba de recirculacion.

El nivel de refrigerante se puede verificar desde el indicador de nivel de la mira
delantera, se recomienda mantener el nivel por encima de la mitad de su capacidad.

ATENCION
Utilice siempre liquido refrigerante de SOLTER SOLDADURA ref. 10214

CARACTERISTICAS TECNICAS - AeroCOOL 30

CARACTERISTICAS TECNICAS AEROCOOL 30
Tension de entrada (U1) 400 VAC +-15%
Frecuencia (Hz) 50 /60 Hz
Intensidad de alimentacion 1A
P1 I/min (KW) 0.9
P max. (bar) 3.5
Grado de proteccién IP IP23C

ELEMENTOS EXTERNOS - AeroCOOL 30

N° Descripcion
1 Conexion de Control

2 Fusible

3 Nivel del Depésito

4 Depdsito de liquido Refrigerante
5 Conector Entrada - Rojo

6 Conector Salida - Azul
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ANOMALIAS Y DEFECTOS

El equipo de soldadura esta equipado con medios de proteccion que le permiten comprobar el estado general de la
unidad. Ante cualquier anomalia, el equipo actuara inmediatamente. El piloto de advertencia se iluminara y, en la pantalla
principal, se mostrara el codigo de error o alarma correspondiente a la anomalia detectada.

AVERIAS

En el caso de producirse algun tipo de averia que represente un peligro para las personas, equipo y/o entorno, debera
desconectarse el equipo de inmediato y asegurarse de que no se pueda volver a conectar si no se ha solucionado la
causa que la ha provocado. Las averias solo deben ser eliminadas por personal cualificado, teniendo en cuenta las
indicaciones de seguridad del equipo.

ATENCION

La manipulacion de partes internas del equipo debe realizarse Unicamente por personal cualificado.
Existe riesgo de choque eléctrico al contactar con partes activas.
NO debe operar sin las tapas debidamente colocadas. Antes de acceder al interior, desconecte el equipo de la red de
alimentacion y espere como minimo 5 minutos antes de realizar cualquier operacion de mantenimiento.

LISTADO DE POSIBLES AVERIAS

AVERIA POSIBLE CAUSA
No se pone en marcha el equipo Verificar si hay tension en la toma de corriente. Interruptor defectuoso.
Apagar el equipo o desconectarlo durante 1 minuto, volver a intentar la puesta
en marcha. Circuito electronico defectuoso.
Piloto de anomalia iluminado Apagar el equipo un minuto y ponerlo en marcha de nuevo.
Verificar el cédigo de Error / Alarma
Si se trata de una alarma por temperatura causada por exceder el ciclo de
trabajo del equipo, espere a recuperar una temperatura segura.
Si el error persiste, contactar con el servicio técnico.
No sale gas de proteccién Verificar que haya gas en la botella.
Verificar que el ajuste de caudal es correcto.
Antorcha taponada y/o perforada.
Valvula de gas defectuosa.
No se inicia el arco La toma de corriente de la pieza no hace contacto.
Conexioén incorrecta del equipo (polaridad).
Cables de soldadura en mal estado.
Modo de ignicién por TIG HF no seleccionado.
Tipo de gas en uso no adecuado.
Inicio del arco incorrecto Conexiones eléctricas defectuosas. Pieza sucia y/u oxidada.
Seleccion del diametro de tungsteno para TIG AC incorrecta.
Ajustes incorrectos.

Poca penetracion Baja intensidad de soldadura. Velocidad excesiva al soldar.
Polaridad invertida.
Arco inestable / Salpicaduras Cables y conexiones en mal estado. Pieza sucia y/u oxidada.

Consumibles de la antorcha desgastados.
Ajuste de trabajo incorrecto.

Posicion de soldadura incorrecta.
Programa de soldadura inadecuado.
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CODIGOS DE ERROR

En la siguiente tabla, se presentan los posibles errores que pueden aparecer durante el funcionamiento del equipo.
Revise la causa que los origina. Reinicie el equipo. Si el error persiste contacte con el servicio de asistencia técnica
oficial de Solter Soldadura.

Cadigo Descripcion
0 Todo correcto, no se ha detectado ningun error.
1 Anomalia en la tension de alimentacion. La tensién de red suministrada no esta dentro de los parametros

correctos de funcionamiento. Si aparece este tipo de error, debera verificar la tension de red de su
instalacion. Puede producirse este tipo de error por la utilizacién de alargaderas de demasiada longitud o
seccion de cable insuficiente. Si el equipo esta conectado a un generador, debera comprobar que éste
cumple con las especificaciones recomendadas y que la tension del mismo, esté bien ajustada.

2 Conexion incorrecta de las fases de alimentacion. Compruebe el enchufe y la base de conexién.
Si el error persiste, puede deberse a un fallo en la etapa inversora principal.

3 Fallo de calibracion en el transductor de corriente de soldadura. El equipo incorpora un sistema
avanzado de lectura de la corriente de soldadura, esta lectura es imprescindible para un funcionamiento
preciso del equipo. Si al arrancar el equipo detecta alguna anomalia en la lectura, el equipo se detendra
mostrando este cddigo de error. Se aconseja desconectar todos los accesorios conectados a los bornes
de potencia de soldadura y apagar el equipo durante unos minutos.

4 Fallo de calibracién en el transductor de tensién de soldadura. El equipo incorpora un sistema de testeo
que garantiza su correcto funcionamiento. Si en el momento de ponerse en marcha se detecta alguna
anomalia en el médulo inversor de salida que impida un correcto ajuste de la tension de soldadura, el
equipo se detendra mostrando este cddigo de error. Se aconseja desconectar todos los accesorios
conectados a los bornes de potencia de soldadura y apagar el equipo durante unos minutos.

5 Fallo de comunicacion entre la unidad de potencia y el panel de mando.
Se aconseja apagar el equipo durante unos minutos y reintentar el arranque.

6 Fallo de comunicacion entre la unidad de potencia y el ordenador remoto.
Se aconseja apagar el equipo durante unos minutos y reintentar el arranque.

7 Fallo de comunicacion interna en el bus CAN.
Se aconseja apagar el equipo durante unos minutos y reintentar el arranque.

8 Fallo en la integridad de datos de las memorias de programa. Reinicie el equipo.
Durante el proceso de arranque el equipo intentara recuperar los sectores de memoria defectuosos.

9 Fallo en el sistema de control de la interfaz de usuario.

10 Fallo de calibracién en la lectura de temperatura de la etapa inversora principal.

11 Fallo de calibracién en la lectura de temperatura de la etapa de potencia de salida.

12 Fallo de calibracién en la lectura de temperatura de la etapa de entrada.

13 Fallo de calibracion en la lectura de temperatura auxiliar.

14 Version de interfaz de usuario no compatible.

15 Version de programa de datos no compatible.

16 Parametros de operacion corruptos.

17 Sincronizacién entre la unidad de control principal y la interfaz de usuario pendiente.

18 Deteccioén de interfaz de usuario modificada respecto a la original.

19 Interfaz de usuario no compatible.

20 Memoria de datos no inicializada.

21 Verificacion de compatibilidad de interfaz de usuario y control principal incorrecta.
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22 Fallo en la calibracion de fabrica.
23 Numero de serie asignado incorrecto.
24 Fallo en el proceso de actualizacion de software de la unidad de control principal

CODIGOS DE ALARMA

En la siguiente tabla, se presentan las posibles alarmas que pueden aparecer durante el funcionamiento del equipo.
Estas alarmas NO suponen un mal funcionamiento del equipo. Se presentan en el caso de que el ciclo de trabajo
se supere o ante una falta de mantenimiento adecuado. Las alarmas en el rango de 10-15 deben ser validadas
manualmente presionando el mando giratorio principal, cuando las causas que las provocan hayan sido previamente
revisadas.

No valide la alarma sin revisar la causa que la produce y realice consiguientemente el mantenimiento adecuado. Si
insiste de forma prolongada haciendo funcionar el equipo con alarmas presentes podria causar una averia. Esta averia
no sera cubierta por la garantia del equipo al tratarse de una falta de mantenimiento.

Cadigo Descripcion
0 Todo correcto, no se ha detectado ninguna alarma.
1 Exceso de temperatura en la etapa inversora principal. Espere a que el equipo recupere una temperatura

segura en esta etapa. Asegurese de que las aperturas de ventilacion no estén obstruidas.

2 Exceso de temperatura en la etapa de potencia de salida. Espere a que el equipo recupere una
temperatura segura en esta etapa. Asegurese de que las aperturas de ventilacién no estén obstruidas.

3 Exceso de temperatura en la etapa de potencia de entrada. Espere a que el equipo recupere una
temperatura segura en esta etapa. Asegurese de que las aperturas de ventilacién no estén obstruidas.

4 Exceso de temperatura en la etapa auxiliar. Espere a que el equipo recupere una temperatura segura en
esta etapa. Asegurese de que las aperturas de ventilacion no estén obstruidas.

5 El equipo ha detectado picos de tension en la red de alimentacion. Si continta trabajando con una red de
alimentacion inestable, puede causar una averia interna. Por favor, verifique que la red de alimentacién
sea correcta.

6 El equipo ha detectado una tension de alimentacion demasiado baja para garantizar un funcionamiento
6ptimo. Por favor, verifique que la red de alimentacion sea correcta.

7 El equipo ha detectado una tensién de alimentacion inestable. Esta situacién puede producirse por un
defecto en las conexiones de los bornes de alimentacién, o bien, por alimentar el equipo con un
generador auténomo inadecuado.

8 Alarma de sobreconsumo. Esta alarma desaparece automaticamente transcurridos unos minutos.
Espere a que el equipo recupere su estado normal.

9 Alarma de exceso de temperatura en la unidad de refrigeracion liquida remota. Espere a que el equipo
recupere una temperatura segura en esta unidad. Asegurese de que las aperturas de ventilacion no
estén obstruidas.

10 No se detecta retorno de caudal en el sistema de refrigeracion liquida. Verifique la correcta conexién de
las tomas de conexion liquida a la unidad de refrigeracion y/o antorcha.
Verifique que ningun conducto esta afectado por pinzamiento o aplastamiento.
Revise el nivel de liquido refrigerante.
Si la alarma persiste y los puntos anteriores han sido verificados adecuadamente, puede indicar que el
filtro interno de liquido refrigerante se encuentra obstruido.
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11 Se ha detectado la ausencia de conexion de gas de proteccion para el proceso de soldadura que
pretende realizar. Verifique que el gas de proteccion esta conectado a la entrada situada en la parte
posterior del equipo. Verifiqgue que la botella disponga de gas y su regulador de caudal esté ajustado
adecuadamente.

12 La lectura del transductor de caudal de la unidad de refrigeracion es incorrecta. Este fallo puede
producirse por un cebado incorrecto del sistema de refrigeracion, o bien, si el filtro interno esta obstruido.

13 Alarma reservada.
14 Alarma reservada.
15 Alarma reservada.
16 El equipo ha detectado que una de las 3 fases no ha sido conectada.
Verifique la red de alimentacion y las conexiones en el interior del enchufe.
17 Alarma reservada.
18 Seleccién de material incorrecto, reinicie el equipo.
19 Durante el arranque, o al recuperarse de un error o alarma, el equipo ha detectado algun pulsador de

marcha remoto, en antorcha o pedal, en posicion ON. Por seguridad, el equipo no funcionara hasta que
devuelva el pulsador a su estado de reposo en OFF.

20 Alarma reservada
21 Alarma reservada.
22 Unidad de refrigeracion no encontrada. Verifique la conexién entre la unidad de potencia y la unidad de

refrigeracion remota. Compruebe el fusible de la unidad de refrigeracion remota presente en la parte
posterior del equipo.

INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO

Se recomienda una supervision peridédica del equipo. Antes de realizar cualquier operaciéon de mantenimiento,
desconecte el equipo de la red de alimentacidén. Reduzca los plazos de mantenimiento aconsejados ante condiciones de
uso severas.

INTERVALO ACCION

Verifique el estado de los cableados y accesorios externos.

Reemplace los componentes desgastados en la antorcha de soldadura.

Semanal Compruebe los cables.

Limpie y apriete las conexiones eléctricas del circuito de soldadura.

Sople la unidad de potencia con aire a presion (seco) desde la toma de ventilacion.

Verifique los anclajes de la unidad de transporte, la unidad de refrigeracion y la

Trimestral unidad de potencia.

Efectie una revision completa segun especifica la norma especifica para equipos

Anual de soldadura EN-60974. Dirijase a su distribuidor si tiene cualquier duda.
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ECODISENO Y SOSTENIBILIDAD

En nuestro firme compromiso con el medioambiente y la sostenibilidad, nuestros equipos de soldadura cumplen
rigurosamente con los exigentes requisitos del Reglamento de Ecodisefio (UE) 2019/1784. Este hito es posible gracias a
que contamos con un departamento propio de ingenieria y realizamos una fabricacién integral en nuestras instalaciones,
dominando desde el desarrollo de la electrénica hasta el ensamblaje final.

Nuestra filosofia de disefio nace bajo la premisa de la economia circular: desarrollamos maquinaria pensada
especificamente para ser reparada, actualizada tecnolégicamente y reciclada, combatiendo la obsolescencia
programada y dando estricto cumplimiento a los pilares de la directiva europea:

e Maxima eficiencia energética: Fuentes de potencia de alto rendimiento y minimizacion del consumo eléctrico
en estado de reposo (stand-by).

e Disponibilidad de repuestos (10 afios): Garantizamos el suministro de piezas de recambio esenciales durante
un minimo de 10 anos tras la fabricacién de la ultima unidad del modelo.

e Derecho a la reparacion: Facilitamos el acceso a la informacion de diagnéstico, esquemas y manuales de
reparacion para asegurar el correcto mantenimiento del equipo.

e Disefo para el desmontaje: Ensamblaje optimizado que facilita el acceso, la separacion y la recuperacion de
componentes y materias primas al final de su vida util.

Para respaldar esta visién y garantizar la maxima vida Util de cada maquina, ofrecemos un servicio de reparacion directo
de fabrica apoyado por una completa red de asistencia con servicios técnicos oficiales en todo el territorio nacional,
asegurando siempre un soporte agil, altamente cualificado y cercano al cliente.

En consonancia con nuestro firme compromiso medioambiental y los principios de la economia circular, cuando este
equipo alcance el final de su vida util no debe desecharse como residuo convencional, sino que debe ser entregado en
los puntos de recogida adecuados para su reciclaje. Con el objetivo de facilitar el proceso de desensamblaje y maximizar
la recuperacién de los recursos, adjuntamos a continuacién una tabla detallada que desglosa los principales
componentes del equipo y su composicion material. Esta informacién permite a los gestores de residuos identificar,
separar y procesar correctamente cada elemento (tales como cobre, hierro, aluminio y plasticos técnicos), garantizando
su reincorporacion efectiva en el ciclo productivo como nuevas materias primas. Consulte el Anexo de Despieces para
relacionar las referencias de la tabla a continuacion.

EQUIPO Cu Fe Al Plastico
73134 0.15Kg 30252  2.50 Kg 20012 0,50 Kg 73168 0.10 Kg
74403 0.10 Kg 79064 0.10 Kg 79562 1,00 Kg 20034 0.15Kg
74451 0.25Kg 79062 0.75Kg 77390 0.20 Kg
AeroTIG 200 ACDC 20012 0.20 Kg 30006 0.10 Kg 77468 0.05 Kg
Cables 0.20 Kg
TOTAL: 1,00 Kg TOTAL: 3,50 Kg TOTAL: 1,50 Kg TOTAL: 0.70 Kg
74951 2,50 Kg 72974 3,50 Kg 72930 0,50 Kg 74123 0.05Kg
AeroTIG PRO 350 ACDC 74486  0.80 Kg 72982 1,50 Kg 72993 060Kg 73168 0.15 Kg
AeroTIG PRO 320 DC 72925 0,06 Kg 72977 3,50 Kg 74224 1,72 Kg 77337 0.15Kg
74475 0,30 Kg 73188 0,30 Kg 74225  2,03Kg 77325 0.25Kg
AeroTIG PRO 400 DC Cables 0,30 Kg 74475  120Kg 74222 039Kg
TOTAL: 4,39 Kg TOTAL: 10,50 Kg TOTAL: 5,67 Kg TOTAL: 0.60 Kg
Carro transporte UTS 56173 23.00Kg
Soporte AeroTIG 56209 0,90 Kg
74383  0.15Kg 72306  1.00 Kg 79566  0.60 Kg 79531 0.01Kg
79524  0.15Kg 72302  0.75Kg 79522  0.50 Kg
AeroCool 30 72304  1.25Kg 79799 0.10 Kg
TOTAL: 0.30 Kg TOTAL: _3.20 Kg TOTAL_0.61 Kg
79524 0.15Kg 72306  1.00 Kg 79566 0.60 Kg 79531 0.01 Kg
AeroCool 20 72304 1.25Kg 79799 0.10 Kg
TOTAL: 0.15 Kg TOTAL: 3.20 Kg TOTAL 0.61 Kg

ESPANOL y 33 |
—//



/4

/LSOLTER

DESPIECES

“Sua SjuLEd FSUSS SIEE] B (RNCLISID | JRonpasda) Enss B Epguosd epanb | 75 BINDEDINS ¥31705 3p Jejexdoud 53 iouerd 1santy

¢coe/eo/ie

0cL9s

20-0€195-d

0Z 710020y3Y

b86L6L oe
9956L 14
LESSL 8T
PTSEL LT
TL56L 9T
02e6L ST
STSLL ¥T
4204L €T
4T9L [14
L8TIL 4
S6TL [v[4
C4T9L sl
FB8ZL 8l
FE4PL Ll
SE4PL 9l
£TTRL Sl
[4%4 74 Fl
T0ThL el
20LPL zl
SPTEL Ll
L90EL oL
92904 )
L2904 8
92904 L
40904 g
L0904 S
90904 ¥
84€0¢ €
§420¢ 4
0ze0e L
1302 'SOd

ESPANOL

(/4



/4

/LSOLTER

“saudi@ s1ad BSUBe 2RI E QNS | anpaida) exas B Epigucd Epenb | TS EMPEDIS B3 T0S 3P IEEIdad 53 joued sanby

02Z/50/62

¢l198

L0-2.195-a

0£ 1002043V
HOavHIoM43y

REVERG

66464 e
99G6L L2
LEGEL 9T
FeGeL 5T
CCS6L ¥C
0cess £C
SEGLL [44
£6C9L 1z
L6291 oc
£8EFL sl
£CTrs gl
clivs £l
LIg¥L gl
80L¥L =L
890EL Fl
£90EL £l
LEETL zl
0cegs Ll
F0ETL ol
FOECL &
COETL 2
8C70L L
£290L Ed
9290L g
60904 ¥
£090L £
2090L [
9¢aoL L
1902 504

(/4

ESPANOL



_____

o

e Eu._..-owﬁ.mu

/4

ya

— I
lzzongl | [
g
= ¢ lpzzoz) ouLNOD E
i ) safon]
T sgsse) 7 _
WAIOSZ 344 §1 + WAUDEF="T WINF=W¥I0 32N L 579 T
lecong] wazwoe LA
mali 111 L T fIE
;wirﬂﬁ_lm [ T
= [ w ar w o T
szl T -
=5 Bl=
=
(91£02) B
65E56 DDV TWLIDIA TOHINOD el _H..|
o[ H—
& |oan »
B =l
=gt %o _ N
T .|.M.|| - lussedl =
om | | L] 1 3 |
_—_— B
B
_ (L5¥FL) Ll
HIHOL _m”&
F FAIERIE § o ) - B
3 £ B8 ||& £
: 1 o B B Ll
_E = = = Y o = ¥ A T

L)

B (26202) z i- (s6202)
; 92456 200V HALHTANI ANYANOI3S m i SZ156 OLL Hdb MALHIANI AHVVIRID rmk ._m.mq_.su
logsg) Z55EL ] £F]
Al : = B —
+ THNES
«”...w..ﬁﬂ {roov.2) [t
H1YY3 lisz1g)

/LSOLTER

ESQUEMAS ELECTRICOS

//4

ESPANOL



/4

/LSOLTER

— ¥AL0S Y

141067 NIV DLl iy

WALGSZ 3 S+ WAUD0S="T WIKP=Wr'I0 3201 5D
(IRDSy) WAug TLLIYEI IHOWEIL WaONS

®

U 2sonz

lgsecs)

lecone) w33mdeLAL

liszie) =

lz135)
0E00208IV
HTI0CD THREILE

lsse)

el
ar

ar

TR

ESErraey Lo By

lesersd
recLoozn

INIE0 EILEEAN LEVONCDIE

HJIHO0L

IrascL)

liwses)

lzwses)

Isgzic)

legses)

Iwgses)

21256 D0V HILWIANI AMVOINODIIS

]
ar

(avooz)
D0V TVLIDIA T0H1INOD

i

(Leoesd

(eazizl

unmowam T

(TE
S5ZE0020

HIT00I TOHULNOD

" |H..

treziel

IneseL)

[[4-= 4]
legses

Inzzog)

L1271

I959¢L)

L
(2= gEzws

(s2z0z)
TTL56 DL HAE ¥ILMIANI AMVNING

S L O
(zxoe6cL)
([

3 MO LS

TS | g ML S L

e 2
rry lezevdd

1

(]

logawad

=&
[soguc)
o 1300

X

-
®)
ANn
o
(7]
w



R

REI- VAP ML e

SADIL i

PHIE-HOS > Eu._.l—ow.c_%

LALVIOS TR X 0L ity

/4

/LSOLTER

loesee)

(genig) e
. =
lszoig) {22095}
14~ IEI0CI0NIV h_ﬂ\|H_ H
] —eer [ g UTI00D WRELE .
« [E R B A Tt Ji[* 1= ssis)
i [« : 3 il E—: |z GETE0Z0
M I . = H ' ” Fo— " E  u3II00210¥INOD
WAUDST 3N S1 - LALGS=T WINP=NVI0 39N 1 57D F P T e OO : i cx | [ e Y Tz
Tumusgrs ) MU E TLLOYE FHOWLE L WaON =L ) lzoes) (eazizl e N
o= m =R |H..
(56808)  azene 1 =
wwnim | e i [ouren] [wn-]
: _ a == = R e
t - 2
- lssse2) ' |
T -
+ frazig)
lzsses) !
L |
(gvo0z) =i _
i
DDV IWLIDIA TOHLNDGD lessed) -
[E= éa_H : M m
— lewval
jn H
],
=1
—
| B
- . - =
WL_H ] - [
Tr 5 Em 29
3]
U =2
—_—— g
9
F
HIHOL =
- = |
i || i 3 3 ;
H il L ] 3
=] =] [0 R £ EXXr) = U
20A 79, - “ e ]
(16z0z) 4
) FZL56 20 MALYIANI AMVONODIS =
| i S (s2202) H P
B gl =y o 3 “m i w., ZELS6 DIL HAE MELMIAN] ANV NN [E TN 7))
_|_ loazic) w mw e . .
OOt L W|\||
E v . = - —
H1MV3 R lserd
leozie)

//4

ESPANOL



adng QT0TT0 OV | R0 ¥ mnag

/4

T0UT0 | DV |gmeeg HT000 =i
=g |y %+ OVAELEAT  cipddng
B0 HAI PHSFISET =L =T DT DL meddy

DEI9S-HIS =ped :mhdomdﬁ%

0CI0000RY  memdmbg

zes = = = =

. £ |E £ £

foz0e2) Rﬁ.- .-.v,,..__ B B B B
|

=007

’ th 1 H L g
D R IR L -JA.\JI'I.V\,

0 Of-

lesoeL)

RS AT

MTHOOL

I | pR0GE )

=) [~
F 5
o 0

3

{0k

lLipeL)

APl TADET

Y
(A

7
ot L]

Eha

ChD

{B0krL)

/LSOLTER

/4

ESPANOL



/LSOLTER

i

|
i
g B
18 [0lsls
) E*%E
Hapi
ANE
_ARE
gl
0 [EEf |-
A g |
Q‘a-?.'a%.:.-é

VL SE

%
B
H —
i ]
1 ey o
- -
g
(g0 irLl
"
L’;_".J':! H
o %
(gorLl
| =
T | I=
H T DA
; i
o
3
a
3
) ]
@ & lzrLh
H o
£ & /<_ ""}\
T { — L
|
T\ . )/l I
HE LAY NND T
(oLoeL)d
T 07 é
O Dl DN AL l‘l
lBB0ELl
| o] | w]| w|e| =]
K
il
i B
:'.E 1
1 o &
I |
a8 1 q 4 g F
a Al i 4 4
4 A o H & 4 & ¢
=
w
=]
I
=
Bl Al el Sal o=l |

ESPANOL

'




/LSOLTER

/4

X

ESPANOL

ATENCION TECNICA SOLTER

ATENCION AL CLIENTE
Email: solter@solter.com

Todos los clientes propietarios de equipos SOLTER en caso de averia o consulta técnica
no dude en ponerse en contacto con nosotros y nuestro equipo de profesionales atendera
sus consultas de inmediato.

INFORMACION DE LA GARANTIA

Ofrecemos una garantia limitada para este producto contra cualquier defecto de material y
mano de obra durante un periodo de 12 meses a partir de la fecha de compra por parte del
usuario final / consumidor.

Las condiciones de la garantia son las siguientes:

La garantia solo sera valida con la presentacion de la factura de compra vinculada al
numero de serie del equipo. También debe figurar la fecha de compra.

La garantia no cubre defectos por mal uso, instalacion incorrecta, modificacion o
manipulacién del producto.

No nos responsabilizamos de dafios causados por un mal uso o uso incorrecto del equipo.
La garantia esta limitada a la reparacion de los componentes defectuosos.

En el caso de que el producto sea reparado o reemplazado, el periodo de garantia seguira
siendo valido para el periodo restante.

Para detalles de garantia fuera de Espafia contacte con su distribuidor local.
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DECLARACION DE CONFORMIDAD

SOLTER SOLDADURA, S.L.
NIF: B-17245127

/»SOLTER
17530 CAMPDEVANOL (GIRONA)
Se declara que los siguientes productos:

AEROTIG PRO 200 AC/DC TFT
AEROTIG PRO 350 AC/DC TFT

AEROTIG PRO 320 DC TFT
AEROTIG PRO 400 DC TFT

Al que se refiere esta declaracion esta en conformidad con la(s) siguiente(s) norma(s) o
documento(s) normativo(s).

EN 60974-1, EN 60974-10 Class A

Siguiendo las prescripciones de la(s) Directiva(s)
2014/35/UE (LVD), 2014/30/UE (EMC), 2011/65/UE (ROHS), 2019/1784/UE (EcoD)

Campdevanol, a 07 / 2026
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