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1. SEGURIDAD

1.1 SIMBOLOGIA A?%ﬁ ¥

iEstos simbolos significan Precaucion! jAviso! Partes en movimiento, peligro de choque eléctrico o
partes calientes que pueden generar dafos al operador o personas que lo rodean. La operacién del
soldador es segura tomando todas las medidas necesarias de proteccién.

1.2 PELIGROS DE SOLDAR

« A continuacién, encontrara la simbologia y explicacion de los posibles dafos que puede sufrir el
operador y personas a su alrededor por una mala operacién del equipo. Recuerde siempre los peligros
de una mala operaciéon del equipo de soldar.

« Solo aquellos profesionales debidamente entrenados pueden instalar, limpiar, operar, realizar
mantenimiento y reparar los equipos soldadores.

« Durante la operacién, personal no relacionado debe mantenerse a distancia especialmente ninos.

+» Después de apagar el equipo mantener e inspeccionar el equipo de acuerdo a la seccién §5 debido a
la corriente DC existente en los capacitores electroliticos.

& J\ Choque eléctrico puede causar la muerte.
» Nunca toque las partes eléctricas.
« Utilice prendas secas y guantes libres de agujeros que lo aislen.

« Aislese de la zona de trabajo y del suelo con aislamiento seco. Asegurese que el aislamiento sea los
suficientemente largo para prevenir el contacto del operador con el area de trabajo y el suelo.

« Tener especial cuidado cuando se usa el equipo en lugares cerrados, trabajos en altura y condiciones
humedas.

« Siempre cierre la alimentacion eléctrica antes de instalacion y ajuste.

« Asegurese de instalar el equipo correctamente y ubique correctamente la pieza a trabajar en el suelo
de acuerdo al manual de operaciones.

AW swEeisSWELD.COM
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« Los circuitos del electrodo (positivo) y la masa (negativo) conducen electricidad cuando el soldador
esta encendido. No toque estas partes sin elementos de proteccién personal adecuados o con prendas
de vestir mojadas. Utilice guantes secos, y sin danos para aislar las manos.

+ Enlos soldadores con alimentacion de material de aporte automatico o semiautomatico, el material de
aporte, electrodos, riel porta electrodo, boquillas, pinza de masa también conducen electricidad.

« Asegurese siempre que el conector de masa (negativo) esté conectado apropiadamente al material a
soldar. Esta conexion debe ser lo mas cercano posible al area que se va a soldar.

+ Mantenga el portaelectrodo, pinzas, cables, y la maquina en buen estado. Reemplace las partes que no
tengan el aislamiento en buen estado.

» Nunca sumerja el electrodo en agua para enfriarlo.
» Nunca toque al mismo tiempo partes que conducen electricidad de dos maquinas soldadoras.

« Al trabajar en Alturas, utilice arnés de seguridad para protegerse de una caida accidental.

f ﬁ n, Humo y gases pueden ser peligrosos

El proceso de soldado puede producir humo y gases peligrosos para la salud, evite respirarlos. Al soldar
mantenga la cabeza fuera del humo. Asegurese de tener suficiente ventilacion y/o sistema de escape de
gases para mantenerlos lejos de la zona de respiracion. Al soldar con electrodos que necesitan
ventilacién especial como el acero inoxidable, de revestimiento duro, con revestimiento de plomo o
cadmio y otros metales que producen humo altamente toxico, mantenga la exposicién tan baja como
sea posible y por debajo del umbral limite usando ventilacién mecanica. En espacios confinados o en
espacios abiertos bajo ciertas circunstancias se requiere el uso de mascaras con filtros respiradores. Se
debe tener precauciones adicionales al soldar acero galvanizado.

« Evite soldar en sitios cercanos a vapores de hidrocarburos clorados provenientes de operaciones de
desengrase y limpieza. El calor y electricidad del arco puede reaccionar con los vapores del solvente y
formar fosgeno, gas altamente téxico, y otros productos irritantes.

« Los gases usados para soldadura pueden desplazar el aire y causar asfixia, intoxicaciéon o muerte.
Siempre use ventilacién suficiente, especialmente en espacios confinados para asegurar que el aire que
respire es seguro.

- Leay entienda las instrucciones del fabricante para este equipo y los consumibles que seran utilizados,

incluyendo el material de la hoja de seguridad y siga las practicas de seguridad industrial de su
empleador.

A¥YW SWEISSWELD.COM
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Rayos del arco pueden quemaIA = 4’;5'

Utilice casco con filtro adecuado para proteger sus ojos de chispas y rayos del arco cuando realiza
operaciones de soldado o para observar el arco de soldadura.

« Utilice ropa adecuada hecha de material resistente a la llama para proteger su piel y la del personal de
ayuda de los rayos del arco de soldadura.

« Proteja el personal cercano con elementos de proteccién personal a prueba de llamas. El personal
cercano debe estar protegido con elementos de proteccion antillamas y advertirles no mirar el arco
directamente o exponerse directamente a los rayos del arco.

A)% * Autoproteccion

» Mantenga todo el equipamiento de seguridad, guardas, cubiertas y dispositivos en posicién y buen
estado. Mantenga las manos, cabello, prendas de vestir y herramientas lejos de correas, engranajes,
ventiladores y cualquier parte movible durante el encendido, operacion o mantenimiento del equipo.

« No ponga las manos cerca del motor del ventilador. No intente sobre utilizar el gobernador o tensor
presionando el acelerador mientras el motor esta corriendo.

A ﬂ NUNCA adicione combustible cerca de una llama abierta o de un arco de soldadura.
& h Chispas de soldadura pueden causar incendio o explosiones.

« Elimine las amenazas de fuego del drea donde se realiza la operacién de soldadura. Si no es posible
cubralas para evitar que las chispas inicien fuego. Recuerde que las chispas pueden irse por pequenas
aberturas de areas adyacentes. Evite soldar cerca de lineas hidraulicas. Mantenga disponible un
extinguidor.

« Para evitar situaciones peligrosas donde se utilizan gases comprimidos en el area de trabajo se deben
tomar precauciones adicionales.

» Mientras no se realice la operacion de soldado, asegurese que ninguna parte del circuito esté tocando
la pieza a trabajar o el suelo. El contacto accidental puede causar sobrecalentamiento o peligro de
fuego.

+No caliente, corte o suelde tanques, tambores o contenedores hasta que se hayan tomado las medidas

tendientes a asegurar que han sido eliminados los gases inflamables y vapores toxicos, estos pueden
causar explosiones.

AEYW swEeIsSWELD.cOM
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« Ventilar piezas fundidas huecas o contenedores antes de calentarlos, cortarlos o soldarlos ya que
pueden explotar.

« Chispas y salpicaduras son lanzadas desde el arco de soldadura. Utilice prendas protectoras libres de
aceite como guantes de cuero, camisas y pantalones gruesos, zapatos con proteccion y proteccién para
la cabeza. Utilice proteccién auditiva al soldar en espacios confinados.

« Conectar el cable de masa tan cerca como sea posible del area a soldar. Los cables que se conectan a
la estructura del edificio pueden incrementar la posibilidad de que se presente flujo de corriente a
través de cables y circuitos alternos.

Los cilindros de gas pueden explotar si estan dafados.

« Utilice unicamente cilindros con gas apropiado y disenados para el tipo de gas y presion
recomendada. Todas las mangueras, accesorios, etc. deben ser los apropiados para la aplicacion y
deben mantenerse en buena condicién.

« Siempre mantenga los cilindros en posicién vertical asegurados a un soporte fijo.

« Los cilindros deben ser colocados:

- Lejos de 4reas donde puedan ser golpeados o ser objetos de dafos fisicos.

- A distancia segura del arco de soldadura o de operaciones de corte y de cualquier fuente de calor,

chispas o llamas.

«Nunca permita que el electrodo, porta electrodo o cualquier parte con conductibilidad eléctrica toque
el cilindro.

« Mantenga su cabeza lejos de la valvula del cilindro al abrirla.

« Las tapas de proteccién de las valvulas siempre deben estar en posicién y ajustadas, excepto cuando
los cilindros estén en uso o listos para uso.

1.3. CONOCIMIENTO DEL CAMPO ELECTRICO Y MAGNETICO

La corriente eléctrica fluyendo a través de cualquier conductor causa campos eléctricos y magnéticos
localizados y la discusion sobre el efecto de estos campos es un tema mundial. Hasta el momento, no
existe evidencia que estos campos puedan tener efectos sobre la salud, sin embrago las investigaciones
continuan por lo que se debe minimizar la exposicién al minimo posible.

AW SWEISSWELD.COM
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Para minimizarlo deben seguirse los siguientes procedimientos:

« Fije electrodos con los cables y asegurelos con cinta aislante cuando sea posible.
+ Los cables deben estar tan alejados como sea posible del operador.

+ No enrede el cable de alimentacién alrededor del cuerpo.

» Asegurese que la maquina y el cable de alimentacién este lo mas alejado posible del operador
mientras las circunstancias lo permitan.

« Conectar el cable de masa lo mas cercano posible al area a soldar.

« Personas con marcapaso deben estar lo mas alejados posible del arco de soldadura.

AWV sweisswELD.cOM
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2. RESUMEN

2.1. BREVE INTRODUCCION

Los soldadores SKYMAX 2040 NX funcionan con electrodos (MMA), TIG y soldadura MIG/MAG/FCAW
(con Spool Gun) gracias a la tecnologia WELD360 y adoptan la ultima tecnologia de modulaciéon de
ancho de pulso (MAP) y mddulos IGBT. Utilizan sistemas de control electrénicos que permiten cambiar
la frecuencia de trabajo al reemplazar el trasformador de baja frecuencia por uno de mediana
frecuencia mucho mas pequeno, de alli que sea portatil, de poco tamafo y bajo consumo energético.

Los equipos SKYMAX 2040 NX tienen excelente desempeno: pantallas con valores en tiempo real y
corriente predeterminada para comodidad del operador. La demanda del ventilador permite a la
maquina ahorrar energia; la salida constante de corriente permite obtener un arco mas estable; la
respuesta rapida de la maquina reduce el impacto sobre la calidad y extension del proceso al no haber
fluctuacién de corriente; ajuste de corriente preciso y funciones preestablecidas. El quipo cuenta con
proteccién para sobre corriente y sobrecalentamiento con alarmas visuales en el panel frontal que
inmediatamente corta la salida de corriente del equipo, esa autoproteccion permite prolongar la vida
util del equipo mejorando su fiabilidad y practicidad.

Los equipos SKYMAX 2040 NX pueden realizar soldadura tipo TIG. En la soldadura tipo electrodo (MMA),
cuando el electrodo toca la pieza por encima de dos segundos, la corriente caera al minino para
proteger el electrodo. En la operacion TIG, al principio el equipo entrega el minino de corriente de salida
hasta que el arco enciende por el método LIFT ARC, enseguida la corriente de salida subira hasta el valor
predeterminado, lo que protege el tungsteno del electrodo. La tecnologia ARC FORCE y HOT START esta
disponible para electrodo (MMA) igualmente.

AW SWEISSWELD.COM /
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2.2. ESPECIFICACIONES DETRABAJO

Las especificaciones de trabajo para los soldadores SKYMAX 2040 NX Ultraconnect son como se
muestran a continuacién: Monofasico a 110V —220V+10% con frecuencia de trabajo 50/60 Hz.

2.3. CARACTERISTICAS VOLTAJE AMPERAJE

Los equipos SKYMAX 2040 NX tiene una excelente prestacion Voltaje-amperaje, observando el grafico
para electrodo (MMA), la relacion entre el voltaje U2 y la corriente de soldado 12 es como sigue:

Cuando 12 <600A, U2=20-+0.04 12 (V) ; Cuando I12>600A, U2=44 (V)

U (Vih Caracteristica
Voltiamperio Relacién Voltaje/amperaje

\’\/ Operacién en la potencia de soldado
/ / /

el

&4

\

Y

ATV swEISSWELD.COM
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3. INSTALACION & AJUSTES
3.1 FICHATECNICA

TECHNICAL SPECIFICATIONS SWEISSWELD.COM

BN scHwEISSTECHNIK®

SKYMAX 2040JNX
FABRICACION: XXXXX —_—
1= f2 ‘@‘@F NXM-J-038-1-ANCE-2016 NUM
EN 60974-1:2012 —
10A/10.4V ~ 200A/ 18V 10A/10.4V ~130A/15.2V
éL X | 40% | 60% | 100% éL X | 40% | 60% | 100%
— l> | 200A 141A | 110A — Il | 130A 92A 71A
-—= U.| 18V | 157V | 144V -—= Uz | 15.2v | 13.7V | 12.8V
U,=97V | U,=230V | l,..,=30.6A | Lw=16.8A [U,=101V | U,=127V | L =31.8A | Lew=17.4A
10A/20.4V ~ 200A / 28V 10A/20.4V ~ 130A/25.2V
= IXT a0% [ 60% [100% | T— [ X[ 40% [ 60% | 100%
—— l> | 200A 141A | 110A —— I | 130A 92A 71A
=== | U,| 28v | 257v | 244v | === [ U,| 252v | 23.7v | 22.8v
U,=97V |U,=230V | 1,,,,,=46A| 1,=25A |U,=101V|U,=127V]| I,,,=50A | 1,=27A
20A/ 15V ~200A/ 24V 20A/15V ~130A/ 20V
{ X | 40% | 60% | 100% { X | 40% | 60% | 100%
——— [ 2| 200A [ 141A [ 110A | —— | I, | 130A | 92Aa | 71A
=== | U,| 24v | 21av | 195v | === [U,| 205v | 186v | 176V
U,=97V |U,=230V | 1,,,=36A [1,,=19.7A|U,=101V|U,=127V | I,,,,,=39A |1,,=21.4A
TH>= 1~50/60Hz IP23 H AF | 3.5Kg
EQUIPO CLASEI CLASE DE AISLAMIENTO: F SERVICIO LIMITADO TIPO Il
UJUETA DE MEXICO, S.A. DE C.V.; CARRETERA FEDERAL PUEBLA TEHUACAN, KM 8.5, COL. CASA BLANCA,
AMOZOC PUEBLA, CP. 72995, RFC UME1709012Z5, TEL: 2229504391, HECHO EN CHINA.

AW sweissweLD.com
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3.2. CICLO DETRABAJOY SOBRECALENTAMIENTO

La letra “X” define ciclo de trabajo, que es la proporcion

de tiempo que la maquina puede trabajar x 4 Esta rgﬁt% g;};% gg)% y corriente de soldadura
o . ara -

continuamente en un rango de 10 minutos. par

100% ——
La relacion entre el ciclo de trabajo “X"y la corriente de /
uyn
I

salida“l”es mostrado en la figura e.

>

Si el soldador esta sobrecalentado, la proteccién por
sobrecalentamiento de IGBT enviard una instruccion
para cortar la corriente de salida y encendera la sefnal de
sobrecalentamiento en el panel frontal. En este instante
la maquina estara fuera de operacién por unos minutos 0 100 200 1 0A)
hasta que se enfrie. Cuando se reinicia la operacion

nuevamente el ciclo de trabajo se vera reducido.

25%

3.3. Conexion correcta de la polaridad del soldador

3.3.1 Electrodo MMA

SKYART SKYARD
Pormelacrads FomBel ey
o P il
Elemw II'|I L7 oo

DCEN e

Escoger entre el tipo de conexién con polaridad positiva 0 negativa esta basado en la estabilidad de
quema del arco. De acuerdo al tipo de electrodo asi sera el tipo de conexion, revise el manual.

ALY swEISSWELD.COM
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34TIG

A, o L Cuando hay operacion TIG, el gas de
! proteccion es conectado a la antorcha
ot Yl : ; directamente y el método Lift es utilizado.

u’“fﬁ"" > -
s 1 ;\ . —
Pers
1. Coloque la antorcha 2.Toque el Tungsteno contra 3.separede 2 a4mm
en posicion la pieza a soldar para iniciar el arco
e
“\.,-‘

Inicio del arco en TIG: cuando el electrodo de tungsteno toca la pieza a trabajar, la corriente del circuito
es solo de 10A. Despues de generar el arco, la corriente de soldado sube al valor predeterminado. Si el
tungsteno toca la pieza mientras se realiza la soldadura la corriente cae a 10A en 2 segundos, lo que
puede reducir el deterioro del electrodo, prolongando la vida util del tungsteno.

AW SWEISSWELD.COM
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4. OPERACION DE CONTROLES Y CONECTORES

4.1. Diagrama para panel frontal y trasero

) LED's indicadores de proceso

) Botén de seleccion de proceso

)Display de visualizacién de corriente y otros pardmetros
) Display de visualizacion de voltaje y otros parametros
)Perilla con botén de ajuste de parametros

) Conector de gatillo de Spool Gun

) Switch principal de potencia

)

1
2
3
4
5
6
7
8) Cable de conexién a la red eléctrica

YW swWEISSWELD.COM
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4.2. Proceso de trabajo

EMCENDER EL EQUIPO
:
EQUIPD ENCIENDO LOS M VENTILADOR SE DETIENE
VENTILADORES E IMIC1A INICIA SOUDAR DESPUES DE 1 MINUTO
EL SISTEMA DE INICIADOD EL EGLIFD
¥ <
g
ko N

VENTILADDRES CONTINLUAN

TRABAIANDOD Y SE AJUSTA ALARMA TEMPERATURA

PROGRAMA DE SOLDADOD

Y
N u
FIMALIZA EL PROCESO INVERSORES SE DETIENEN
—
OE SOLDADD ENCIENDE LED Y FUNCIONAN
VENTILADORES
¥
- £
VENTILADORES SEDETIENEN| . | N

RESUELTO EL PROBLEMA

DESPUES DE OCHO MINUTOS | -

4.3. Ajuste de la corriente de soldado

El rango de corriente es 10~200A tiene la funciéon de corriente preestablecida.
A Antes de soldar, el ajuste de corriente sera visualizado en el display. Es conveniente
definir y ajustar parametros con precision.

A

APYW SWEISSWELD.COM
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4.4. Procesos y modos de soldadura

El equipo cuenta con dos modos para cada proceso (MMA, TIGY MIG)

MMA L EASY TUNE (Configuracion de fabrica)

PRO TUNE (Accediendo al menu oculto)

TIG LSIMPLE MODE ( Configuracion de fabrica)

PULSE MODE (Accediendo al menu oculto)

MIG L EASY TUNE (Configuracion de fabrica)

PRO TUNE (Accediendo al menu oculto)

Para ingresar al menu oculto y seleccionar los modos adicionales a los configurados de fabrica leay siga
las instrucciones a continuacion.

MEYW sWEeisswEeLD.cOM ?
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INTERFAZ PANTALLA

Pulse el botén de MODO para
cambiar entre MMA, TIG, MIG. El
proceso seleccionado se iluminard
en el bombillo inferior del proceso
seleccionado.

IMPORTANTE: PARA CAMBIAR EN MMA'Y MIG DE MODO EASY TUNE A MODO PRO TUNE, Y DE TIG
SIMPLE A MODO PULSE ES NECESARIO INGRESAR AL MENU OCULTO. SIGA LAS INSTRUCCIONES
DESCRITAS EN CADA PROCESO.

5. MODO EASY TUNE (MMA)

En su configuracién de fabrica el equipo esta en el MODO EASY TUNE para MMA.

Pulse el boton de MODO para
cambiar a MMA, el LED de MMA se
iluminardy se actuvara el LED de
easy Tune.

Después de seleccionado el proceso
de MMA podra incrementar el
amperaje girando la perrilla hacia la
derecha o desminuirlo girando hacia
laizquierdaenunrangode 10 a
130A (110V) 0 10 a 200A (220V).

Nota: en modo EASY TUNE solo
podra ajustar el amperaje.

AW SWEISSWELD.COM
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5.1 SELECCION PRO TUNE MMA
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PURE WELDING

1. Para cambiar de Easy Tune a Pro Tune presione la
perillay el boton de MODO al tiempo durante unos
segundos hasta que en los paneles inferior y
superior se complete la siguiente figura:

Ingresando al MENU OCULTO hasta que en la
pantalla superior aparezca la palabra PAS (password).

2. Los numeros del panel inferior se activarany
mostraran 0.0.0, el primero de izquierda a derecha
estara intermitente. girando la perrilla podra
seleccionar un niumero de 0 a 9y luego confirmarlo
oprimiendo la perilla.

3. Para pasar al siguiente numero solo hay que
oprimir el botén MODOQ y asi el segqundo nimero
estard intermitete y listo para modificar con el giro de
la perilla y confirmar oprimiedo esta misma.

Si en algun caso desea cambiar alguno de los
numeros ya asignados presionando el botén de
MODO podera saltar entre los 3 numerales disponibles
haciendo que el numero seleccionado parpadee y
pueda modificarlo girando la perilla.

- 4. La contrasena o password es (306).
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5.2. MODO PRO TUNE MMA

5. Una vezingresada la contrasena correcta gire la
perilla hasta que aparezca ARC, y en la pantalla
inferior la palabra eas (easy tune) o pro (pro tune)
segun el modo que esté actualmente seleccionado.

6. Para cambiar de Eas (Easy Tune) a Pro (Pro Tune)
oprima la perilla y los LEDs de al rededor iluminaran,
girando la perilla hacia la izquierda o derecha podra
pasar de Easy a Pro y confirmar oprimiendo la perrilla
nuevamente.

En la parte superior se iluminara el LEDs seguin el
modo que escoja EASY o PRO.

5.3 CONFIGURACION PRO TUNE MMA

AMP

WM 1, EI LED de AMP estara encendido. El primer
valor gue podemos modificar en MODO PRO es
eI amperaje, girando la perilla podremos
modificarlode 10 a 130A en 110V 0 10 a 200A

6 en 220V, para confirmar oprimir la perilla.

AV sweissweLD.com /
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2. Después de oprimir la perilla y confirmar el
amperaje el LED de A1 estara encendido. Este
indica que podemos proceder a cambiar el ARC
FORCE (Fuerza de arco) que podra ser
configurado de 0 a 100 y luego presionar la
perilla para confirmar .

2. Después de oprimir la perilla y confirmar la
fueza de arco el LED de H' estara encendido.
Este indica que podemos proceder a cambiar el
HOT START que podra ser configurado de 0 a
50y luego presionar la perilla para confirmar .

5.4 CONFIGURACION MMA PULSADO

1. Pulse la perilla del centro hasta que el LED FREE encienda para
seleccionar el ajuste la frecuencia del modo de mma pulsado, ajustable
de 0 a 250Hz. Ajuste el valor de frecuencia girando la perilla, deje el valor
en 0 para desactivar el modo pulsado.

2. Luego de lo del pulsado pulse la perilla del centro hasta que el LED
BASE encienda para seleccionar el valor de corriente base del pulsado. La
corriente de salida oscilara entre este valor base y el valor de corriente de
salida ajustado en el primer paso a la frecuencia ajustada en el paso
anterior. Si la frecuencia estd ajustada en 0, el pulsado serd desactivado y
no sera posible ajustar el valor de corriente base.

AW sweisswelLD.com | -
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6. MODO EASY TUNE (TIG)

En su configuracion de fabrica el equipo esta en el MODO EASY TUNE para TIG.

Pulse el botéon de MODO para
@ cambiar aTIG, el LED de TIG se
iluminardy se actuvara el LED de

( easy Tune.
@ M
. A1

’ PEAK
. BASE

AICE SWEISSWELD.COM
s Wi T

Después de seleccionado el proceso
deTIG podra incrementar el
amperaje girando la perrilla hacia la
derecha o desminuirlo girando hacia
laizquierdaenunrangode 10 a
200amp.

Nota: en modo EASY TUNE solo
podra ajustar el amperaje.

6.1 SELECCION PRO TUNETIG

AMICE SWEISSWELD.COM

ﬁ ¥ 1. Para cambiar de Easy Tune a Pro Tune presione la
O o perilla y el botén de MODO durante unos segundos
e - ® i hasta que en ]os .paneles inferior y superior se
° o~ complete la siguiente figura:

START . . PEAK
FREE . ’ BASE
PROGRAM .

Ingresando al MENU OCULTO hasta que en la
pantalla superior aparezca la palabra PAS (password).

AEY swEISSWELD.COM
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2. Los numeros del panel inferior se activarany

% | it AT , mostraran 0.0.0, el primero de izquierda a derecha
e o /‘\ estara intermitente. girando la perrilla podra
() ' seleccionar un nimero de 0 a 9y luego confirmarlo
=@ oprimiendo la perilla.
O @ 3. Para pasar al siguiente numero solo hay que
. : oprimir el boton MODO y asi el segqundo numero

estara intermite y listo para modificar con el giro de
=@ ; la perilla y confirmar oprimiedo esta misma.

Si en algun caso desea cambiar alguno de los
numeros ya asignados presionando el boton de
MODO podra saltar entre las 3 numerales disponibles
haciendo que el numero seleccionado parpadee y
pueda modificarlo girando la perilla.

108

- 4. La contrasena o password es (306).

AICE SWEISSWELD.COM
pro fency
0% | FORE e

- - 5.Una vez ingresada la contrasefia correcta
aparecesera en la pantalla superior la alabra ARC, y

en la pantalla inferior la palabra EAS indicando el
— - modo EASYTUNE.
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- - 6. Para cambiar de Eas (Easy Tune) a Pro (Pro Tune)
oprima la perilla y los LEDs de al rededor iluminaran,
N girando la perilla hacia la izquierda o derecha podra
— 0 pasar de Easy a Pro y confirmar oprimiendo la perrilla
nuevamente.

6 En la parte superior se iluminara el LEDs segun el
modo que escojas EASY o PRO.

0 7. Para salir del MENU OCULTO presione la perilla por
algunos segundos.

6.2 MODO PRO TUNETIG

‘ PEAK 1.Una vez que se haya seleccionado el modo
PRO TUNE para TIG podra configurar las
opciones para TIG en el panel LED inferior y
T saltar de una a otra oprimiendo la perilla, el LED
de la propiedad que quiere ajustar se iluminara
y podra girar la perilla para ajustar el valor
deseado.

AW SWEISSWELD.COM
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6.3 CONFIGURACION PRO TUNE TIG

— ‘ START

@ 2.Uno de lo parametros que podemos
modificar es START (corriente de inicio), que se
puede configurarde0a130Aa110Vyde10a
L J

200 A a 220V.

— ‘ FREE

3. Pulse la perilla del centro hasta que el LED
6 FREE encienda para seleccionar el ajuste la
N frecuencia del modo de tig pulsado, ajustable
0 de 0 a 250Hz. Ajuste el valor de frecuencia
girando la perilla, deje el valor
en 0 para desactivar el modo pulsado..

4. El parametro BASE (base), indica corriente
. BASE base del pulsado. La corriente de salida oscilara
entre este valor base y el valor de corriente de
trabajo a la frecuencia ajustada en el paso
anterior. Si la frecuencia esta ajustada en 0, el
A pulsado sera desactivado y no sera posible
‘ ajustar el valor de corriente base.
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7. MODO EASY TUNE (MIG)

En su configuracion de fabrica el equipo esta en el MODO EASY TUNE para MIG. En este modo el equipo
trabajara en MIG Sinérgico, es decir ajustara automaticamente los parametros al material y gas que se
seleccionen con el programa ajustado.

Pulse el botén de MODO para

ﬁ K b ,=_® < Faml?iar a MIG, el LED de MIG se
SRR iluminard y se actuvard el LED de
L (2 easy Tune.
=X @ @1
O O } 1. Después de seleccionado el
START . . PEAK
FREE . . BASE
PROGRAM . - . voLTs

proceso de MIG podra incrementar el
amperaje girando la perrilla hacia la
derecha o desminuirlo girando hacia
la izquierda en un rango de de 60 a
170 A. el valor del voltaje se ajustara
automaticamente segun la curva
sinérgica del programa seleccionado
(ver siguiente pagina para seleccion
de programa).

VOLTS

perilla para pasar a VOLTS, con el cual podra
modificar desviacion en voltaje de la curva
sinérgica enunrangode-4.0a4.0\V.

6 2. Luego de configurar el amperaje presione la
L J
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— ‘ PROGRAM

3. En programa se encuentra de unaa 12
6 combinaciones configuradas dependiendo el
N tipo de alambre, el didmetro y la cantidad de
0 Didéxido de carbono y de Argén o la ausencia de
estos, segun la programacion seleccionada.

DAMETRO | GAs

0.8 80%Ar 20%C02

P2 Fe 0.9 80%Ar 20%C02
P3 Fe 1.0 80%Ar 20%C02
P4 Fe 0.8 100%C0O2

P5 Fe 0.9 100%C02

P6 Fe 1.0 100%C0O2

P7 Flu.Fe 0.8 Gasless

P8 Flu.Fe 0.9 Gasless

P9 Flu.Fe 1.0 Gasless

P10 AlMg 0.8 100%Ar
P11 AlMg 0.9 100%Ar
P12 AlMg 1.0 100%Ar

Esta tabla se encuentra en la parte
superior de la maquina.

7.1 SELECCION PRO TUNE MIG

A CE SWEISSWELD.COM

i B v A T

1. Para cambiar de Easy Tune a Pro Tune presione el
O botén de seleccion de modo y la perilla durante unos

@ . - .
) - ® i segundos hasta queen los paneles inferior y superior
) o~ se complete la siguiente figura:

st (@) ® rex
FREE . . BASE
erocram (@) @ vous

Ingresando al MENU OCULTO hasta que en la
pantalla superior aparezca la palabra PAS (password).

105

!
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2. Los numeros del panel inferior se activarany
. o ﬁ ’: mostraran 0.0.0, el primero de izquierda a derecha
/‘\ estara intermitente. girando la perrilla podra

() o seleccionar un numero de 0 a 9 y luego confirmarlo
eco ) o oprimiendo la perilla.
() @~ @

3. Para pasar al siguiente niumero solo hay que
@ oprimir el boton MODO y asi el sequndo numero
@ = estara intermite y listo para modificar con el giro de
@ vors la perilla y confirmar oprimiedo esta misma.

Si en algun caso desea cambiar alguno de los
numeros ya asignados presionando el boton de
MODO podra saltar entre las 3 numerales disponibles
haciendo que el nimero seleccionado parpadee y
pueda modificarlo girando la perilla.

108

- 4. La contrasena o password es (306).

7.2. MODO PRO TUNE MIG

ﬁ e o5 - - 5. Una vez ingresada la contrasena correcta

e o aparecesera en la pantalla superior la alabra ARC, y
) % en la pantalla inferior la palabra EAS indicando el
o @ o~ — - modo EASYTUNE.
START . PEAK
CE:
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- - 6. Para cambiar de Eas (Easy Tune) a Pro (Pro Tune)
oprima la perilla y los LEDs de al rededor iluminaran,

T girando la perilla hacia la izquierda o derecha podra
— @ pasar de Easy a Pro y confirmar oprimiendo la perrilla
nuevamente.

6 En la parte superior se iluminara el LEDs segun el
modo que escojas EASY o PRO.

7. Para salir del MENU OCULTO presione la perilla por
algunos segundos.

7.3 CONFIGURACION PRO TUNE MIG

AMP
’ WM 1 El LED de AMP estara encendido. El primer
T valor que podemos modificar en MODO PRO es
0 el amperaje, que se refiere a la velocidad de

salida del alambre girando la perilla podremos
modificarlo de 1.5a 16, y lo segundo es la
tension o voltaje de arco que se puede ajustar
de 10 a 30.

AFEY SWEISSWELD.COM
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8. LED DE PROTECCION TERMICA

—0 . El LED de proteccién térmica se activa cuando la
maquina llega al ciclo de trabajo maximoy asi
proteger la maquina de dafios internos por
temperaturas elevadas.

9. MODO ECO

ISSWELD.COM

—@4— @ 1. Para cambiar a modo ECO presione el botén de

A[MICE

MODOy la perilla durante unos segundos
ingresando al MENU OCULTO hasta que en los
paneles inferior y superior se complete la siguiente
figura:

‘ ingresando al MENU OCULTO donde prodra
seleccionar el MODO ECO girando la perilla hacia la
izquierda o derecha y luego presionando la perilla
para seleccionar el modo y pasar a activarlo o
desactivarlo en la pantalla inferior, girando la perillay
confirmando entre ON o OFF y presionando.

A sWEIsSWELD.cCoM /
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AMICE SWEISSWELD.COM

ﬁ oo — B ’ El ECO MODE sirve para que el ventilador se apague y
ie o la maquina baje el consumo cuando no se esta
=@ (i usando.
= ® o~
- :.5 Para salir de este menu oculto solo mantenga
o @ ® o presionado el botéon de MODO hasta que se
complete la figura en el panel superior.

10. MODO VRD

A CE SWEISSWELD.COM

R

ﬁ o @ 1. Para cambiar a modo VRD presione el botén de
(e o i .
Modo y la perilla durante unos segundos ingresando

: - : al MENU OCULTO hasta que en los paneles inferiory
superior se complete la siguiente figura:

/‘\ ingresando al MENU OCULTO donde prodra

seleccionar el MODO VRD girando la perilla hacia la
izquierda o derecha y luego presionando la perilla
para seleccionar el modo y pasar a activarlo o
desactivarlo en la pantalla inferior, girando la perilla y
confirmando entre ON o OFF y presionando.
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AMICE SWEISSWELD.COM

b . A T . .
ﬁ "X} — . El MODO VRD (Voltage Ruduction Device) es una
i e o proteccion contra electrocucién para ambientes
i) ® i riesgosos .
[ o~
) :"L Para salir de este menu oculto solo mantenga
o @ ® o presionada la perilla por unos segun_dos hasta que se
complete la figura en el panel superior.

11. MODO GUARDARY CARGAR PARAMETROS

AICE SWEISSWELD.COM
L

@4—® EIMODOL-S.
oH

o i Deje presionado el botén de seleccion de modo, sale

% por un segundo la palabra JOB y luego sale -L- 0 -S-,

: en esta funcién S sirve para guardar parametros y L
para cargar parametros.

Y SWEISSWELD.COM
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@4—@ EIMODOL-S.

Se dispondra de 1 a 10 memorias para guerdar los
. parametros previamente definidos.

f%
..

Si previamente se han configurado parametros que
se desean guardar solo hay que girar la perilla hasta
que salga S, luego oprimir la perilla para pasar a la
selecciéon de la memoria girar la perilla para elegir
una memoria de 1 a 10 para guardar los pardmetros y
presionar la perilla para confirmar.

El mismo procedimiento se debe llevar a cabosi lo
que se desea es cargar los parametros previamente
configurados y guardados en una de las 10 memorias
disponibles.

YY) SWEISSWELD.COM
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12. OPERACION DE SOLDADO
12.1. INICIO DEL ARCO DE SOLDADURA

Iniciando el arco: tome el electrodo perpendicularmente a la pieza de trabajo y téquela, después de
formar el arco, levante rapidamente el electrodo a una distancia de 2~4 mmy el arco se encendera. No
es un método sencillo, pero para aceros duros o fragiles es mejor usar este tipo de inicio de arco.

Electrodo Electrodo
Wertical ""\\.‘
Pieza Peza Tocar

—_—

\ N
o A0,

Electrodo perpendicular Tocar pieza con &l electrode Levante 2-4mm

12.2. Manipulacién del electrodo

En el proceso de soldadura con electrodo (MMA) hay tres tipos de movimientos que deben confluir en
el extremo del electrodo: el movimiento del electrodo fundido a lo largo de la junta a soldar;
movimiento del electrodo de izquierda a derecha; movimiento del electrodo a lo largo de la superficie
a soldar.

El operador puede escoger el tipo de manipulacién del electrodo basandose en el angulo de la junta a
soldar, posicion del cordéon de soldadura, especificacién del electrodo, corriente y habilidad del
operario, entre otras.

Para detalles referirse a{Welding Dictionary)P69, Volumen 1 Edici6n 2.

electrode

1
J Iniciando el arco: raspe el electrodo con la
v pieza a trabajar para iniciar el arco. Se debe
S k. raspar y levantar el electrodo en la ranura.

1-electrode moving, 2-the dectrode swing night & left; 3-the dectrode move along weld

MY sWEISSWELD.COM /
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13. PARAMETROS DE SOLDADURA
13.1.TIPOS DE UNION CON ELECTRODO (MMA)

> &b e

Unidn a tope Union en T Union en solape Unién en esquing o angulo Unién en borde

13.2. Seleccion del electrodo

La seleccion de diametro de electrodo esta basada en el espesor de la pieza a trabajar, posicion de
soldado, forma de la unién, capas de soldado, etc. Por favor referirse a la siguiente tabla.

Referencia de corriente para diametro de electrodo

Electrodo diametro (mm) 1.6 2.0 2.5 3.2

Corriente (A) 25~40 40~60 50~80 100~130

Relacion entre corrientes ()" factor (K) & diametro de electrodo (d) (I=kxd: Electrodo de carbon)

Electrodo didmetro / mm 1.6 2~25 3.2

Factor /K 20~44 25~30 30~40

Nota: los anteriores parametros se originan de{Welding Dictionary)P66~P67, Volumen 1 Edicién 2.
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14. PROBLEMAS FRECUENTES EN EL ARCO DE SOLDADURA / SOLUCIONES

Cordon de soldadura por
fuera de especificaciéon

Socavacién

Penetracién Incompleta

Fusion incompleta

Angulo de ranura inapropiado.
La cara de la base y el espacio de
ensamble no es igual.

Los parametros técnicos de
soldadura no son los apropiados.
Poca habilidad del soldador.

Sobre corriente.

Longitud del arco por encima de
especificacion.

Angulo de electrodo equivocado.
Manipulacién inapropiada del
electrodo.

El angulo o espacio es muy
pequeno, la cara de la raiz es muy
grande.

Los parametros técnicos de
soldadura no son los apropiados
o el ensamblaje es incorrecto.
Poca habilidad del soldador.

La entrada térmica es muy baja.
Direccién del arco inclinada.
Hay oxidacidn o polvo en el 4rea
a soldar.

La escoria entre las capas no fue
limpiada.

ABPYW SWEISSWELD.COM

Redefinir &ngulo de ranura 'y
espacio de ensamble para
mejorar la calidad del ensamble.
Escoger los parametros
apropiados.

Mejorar las habilidades del
soldador.

Escoger la corriente y velocidad
de soldado apropiada.

Reducir longitud de arco
Corregir el angulo del electrodo
Corregir el método de
manipulacién del electrodo.

Elegir y procesar correctamente
el tamano de la ranura y espacio
a soldar

Escoger la corriente y velocidad
de soldado apropiada.

Mejorar las habilidades del
soldador

Escoger los pardametros
apropiados de operacién.
Mejorar la limpieza del drea a
soldar
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Solapamiento

Crater

Sopladura

Inclusién de escoria

Grieta caliente

Grieta fria

La temperatura de fusién es muy
alta.

El metal liquido se solidifica
lentamente.

Sobrecorriente en el proceso o
superficie muy delgada.

Existe suciedad como aceite,
oxido o agua en la superficie de
trabajo o ranura.
Recubrimiento del electrodo
humedo.

Poca corriente o alta velocidad

del proceso de soldado.

El arco es muy largo o inclinado,

la proteccién’del metal fundido

no es la apropiada,

Sobre corriente, pérdida de la
roteccion del electrodo,
anipulacion inapropiada del

electrodo.

Proceso de limpieza de escoria
mal realizado en capas
intermedias. )

Baja corriente o alta velocidad en
el proceso de soldado.

La operacion de soldado no es la
apropiada. o

EL material de aporte no coincide
con la pieza a soldar.

El diseno de laranuray su
preparacion no es el adecuado.

En el proceso de solidificacion, la
segregacion entre cristales es
gravemente causada. Al mismo tiempo,
con el efecto de la tension de soldadura,
se forma la grieta en caliente.

Tres razones causaran grietas en frio:
La estructura giré mientras la union
estaba derretida.

La tension residual causada por una
gran intensidad de restriccion.

El hidrégeno residual en el espacio
de soldadura.

AW sWEISSWELD.COM
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Escoger parametros basado en la
posicién de soldado.

Controlar el tamano del
electrodo fundido.

Una vez llenada el 4rea a soldar
dirija el electro al lado del surco.

Limpiar suciedad alrededor de la
ranura 20~30mm
Secar el electrodo de acuerdo a
instructivo. i
Escoger los parametros
apropiados de operacion.
Reducir la longitud del arco
Operacion desoldadura en
exteriores debe contar con
roteccién contra el viento.
o utilice electrodos dafados.

Escoger un electrodo que tenga
buena separabilidad de la
escoria.

Limpiar adecuadamente la
escoria entre capas de soldado.
Escoger correctamente los
parametros de soldado.

Ajustar el dngulo del electrodo y
forma de manipulacion.

Controle estrictamente el porcentaje de
Sy P en el material de soldadura.

Ajuste la estructura del material de
soldadura.

Adopte el electrodo basico.

Adopte un electrodo basico de tipo bajo
en hidrégeno.

Hornee bajo las instrucciones antes de
usar.

Retire la feculencia antes de usar,
reduzca el porcentaje de hidrégeno.
Adopte los pardmetros apropiados y la
entrada de calor.

Después de soldar, haga la
deshidrogenacion de inmediato.
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15. ENTORNO DE OPERACION

- Altura sobre nivel del mar inferior a 1.000m.

- Rango de Operacioén de temperatura: -10°C a +40°C.

- Humedad relativa por debajo de 90%(+20°C).

- Preferiblemente situé la maquina por encima del angulo del suelo sin exceder 15° C.
- Proteja la maquina de la lluvia fuerte, del calor y de la luz directa del sol.

- El contenido de polvo, acidos, gases corrosivos en el ambiente no debe exceder los estandares
definidos por norma.

-Verificar que exista suficiente ventilaciéon durante el proceso de soldado, debe haber al menos 30cms
libres entre la maquina y la pared.

16. PROCEDIMIENTOS DE OPERACION

- Leer atentamente el manual antes de iniciar la operacién del equipo.
- Conectar el cable de polo a tierra directamente a la maquina y referirse al numeral 3.

- La corriente de alimentacion debe ser AC monofasica, 50/60 Hz, 110/127-220/230V. La maquina no
debe trabajar por fuera de esta especificaciéon de corriente.

- En caso de apagar el switch de alimentacion no debe haber transferencia de corriente. No toque los
conectores de los electrodos con ninguna parte del cuerpo.

- Antes de la operacion todo personal ajeno al proceso debe retirarse. No mirar directamente el arco sin
proteccién apropiada para los ojos.

- Una apropiada ventilacion de la maquina mejora el rendimiento del equipo.

- Cuando el switch se apague para proteger el equipo por falla no reinicie el equipo hasta que el
problema sea resuelto ya que pueden presentarse problemas adicionales.

AW SWEISSWELD.COM
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17. MANTENIMIENTO Y SOLUCION DE PROBLEMAS
17.1. MANTENIMIENTO

Para garantizar la correcta operacion de la maquina con la eficiencia adecuada y con seguridad debe
hacerse mantenimiento regular a la misma. Permita que los clientes entiendan los métodos de
mantenimiento, permita a los clientes hacer un analisis simple, y utilizar la maquina de manera
adecuada para reducir las fallas y tiempo de reparacion de las maquinas. Para alargar la vida util de la
maquina el detalle de mantenimiento se encuentra en la siguiente tabla:

Precaucion: Por seguridad antes de iniciar el mantenimiento desconecte la corriente eléctrica y espere
cinco minutos para que el voltaje caiga a niveles seguros de 36 voltios.

TIEMPO ITEMS DE MATENIMIENTO

Chequeo diario Revise si botones e interruptores en el frente y en la parte posterior de la
maquina funcionan y pueden ponerse correctamente en su lugar. Si no
puede corregir o arreglar el mando reemplace de inmediato;

Si el interruptor no es flexible o no se puede poner correctamente en su
lugar, por favor reemplace inmediatamente; péngase en contacto con
nuestro departamento de mantenimiento.

Tras el encendido, observar/escuchar si el arco presenta agitacion, silbido
extrafio o algun olor peculiar. Si presenta alguno de estos problemas revise la
tabla de problemas frecuentes; si usted no puede encontrar la razén, por
favor pdngase en contacto con nuestro departamento de mantenimiento.

Revise que el Display LED funcione correctamente. Si el display presenta
problema reemplacelo.

Verifique que el valor minimo o maximo en el display LED concuerde con el

valor seleccionado. Si hay alguna diferencia que afecte la calidad del arco por
favor ajustela.
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o) ITEMS DE MATENIMIENTO

Chequeo diario Chequear el estado del ventilador. Si se encuentra dafnado reemplacelo
inmediatamente. Si no funciona cuando el equipo se encuentra
sobrecalentado revise si no hay algun elemento extrafo bloqueando las
aspas. Si es asi retirelo, si persiste el bloqueo gire las aspas en la direccién de
rotacion del ventilador: si comienza a funcionar el capacitor de arranque
debe ser reemplazado, en caso contrario el ventilador debe ser reemplazado.

Chequear si los conectores estan flojos o recalentados, si presenta este
problema los conectores deben ser ajustados o cambiados.

Chequear el cable de salida de corriente. Si esta dafado debe ser aislado o
cambiado.

Chequeo Mensual Utilizando aire comprimido seco limpiar el polvo de la maquina
especialmente en el radiador, transformador de corriente principal, médulo
de IGBT, diodos y tablero principal de circuitos.

Chequear los pernos de la maquina, si estan sueltos apretarlos. Si se desliza
reempldcelos. Si estan oxidados elimine el 6xido y asegurese que los pernos
funcionen correctamente.

Chequeo trimestral Confirmar que los valores de corriente coincidan con los valores del display.
Si no coinciden deben ser regulados. El valor de la corriente puede ser
medido y ajustado con una pinza voltiamperimetrica.

Chequeo Anual Mida la impedancia en el circuito principal, tablero principal de circuitos y
carcaza, si estd por debajo de TMQ, el aislamiento estd dafiado y debe ser
reemplazado o fortalecer el aislamiento.
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17.2. MANTENIMIENTO

« Antes que las maquinas sean despachadas de fabrica, son ajustadas con precision. No permita que
personal no autorizado por el representante haga cualquier cambio en el equipo.

« El proceso de mantenimiento debe ser realizado por personal calificado. Si algin componente
eléctrico queda mal conectado o fuera de lugar puede causar dafio potencial al usuario.

« Solo personal de servicio técnico autorizado puede realizar revisiones técnicas al equipo.

- Si el equipo presenta problemas y no hay un centro de servicio autorizado comuniquese con nuestro
agente de ventas o distribuidor autorizado en la zona.

18. GUIA RAPIDA PARA SOLUCION DE INCONVENIENTES
DE EQUIPOS SKYARC 2040 NX:

DEFECTO CAUSA PREVENCION

Apagar el equipo y el Testigo de encendido esta Pruebe y repare el circuito
ventilador funciona, pero danado o la conexién es interno del testigo Pr3.

la luz del testigo de deficiente. Repare o cambie circuito en
encendido no funciona. Falla de circuito en tablero tablero principal de circuitos Pr2.

principal de circuitos.

Se enciende el suiche y el Objeto extrafo en el ventilador. Retirelo.
testigo de encendido
funciona, pero el Ventilador danado. Cambie el ventilador.

ventilador no.

Se enciende el suiche y el No hay voltaje de entrada. Chequear si hay voltaje de
testigo de encendido no entrada.

funcionay el ventiladorno  Sobre voltaje.

funciona. Chequear voltaje.
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DEFECTO CAUSA PREVENCION

No hay voltaje en vacio de
salida.

No hay corriente de salida
en el soldador.

Dificultad para iniciar el
arco o el electrodo se pega
facilmente.

El arco no es estable.

La corriente no puede ser
ajustada

La penetracién del
electrodo fundido no es la
apropiada (MMA)

Problemas internos en la
maquina.

Los cables no estan conectados a
la salida de la maquina.

El cable esta roto.

EL cable de masa no esta
conectado o suelto.

El enchufe esta suelto o mal
conectado.

Aceite o polvo cubre la superficie
de trabajo.

MMA/TIG chequear la seleccién
del tipo de soldadura.

Fuerza de arco es muy pequeiia.

La conexién del potenciometro
en el panel frontal esta
defectuosa o danada.

El ajuste de la corriente es muy
bajo.

La fuerza del arco se ajusté muy
bajo.
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Chequear circuito principal, Pr1y
Pr2.

Conectar el cable a la salida de la
maquina.

Aisle, repare o cambie el cable.

Chequear la pinza de la masa.

Revisar y ajustar el conector.
Revisar y limpiar.

Chequear la seleccion del tipo de
soldadura.

Aumente la fuerza del arco.

Reparar o cambiar el
potencidometro.

Incrementar la corriente.

Incrementar la fuerza del arco.
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DEFECTO CAUSA PREVENCION

Perturbacidn en el arco Perturbacion en el flujo de aire. Refugiarse del flujo de aire.
Problemas con la excentricidad
del electrodo. Cambie el electrodo.
Efecto Magnético. Incline el electrodo contrario al

golpe magnético.

Cambie la posicion de la pinza de
masa o agregue polo a tierra en
el lado contrario de la pieza a
trabajar

Use operacién con arco corto

Luz de alarma encendida Proteccién por temperatura. Reduzca la salida de corriente.
Over welding current. Ajustar el intervalo al ciclo de
Tiempo de trabajo muy largo. trabajo.
Proteccién por corriente. Probar y reparar el circuito
Corriente inusual en el circuito principal (Pr1).
principal.
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