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ESTIMADO CLIENTE DE FRONIUS

Este folleto pretende familiarizarle con la operacion y mantenimiento del
TransPocket 1400 MultiVoltage(TP 1400 MV). No hay que decir que, por su
propiointerés, lea cuidadosamente el folleto y siga exactamente las instruc-
cionesindicadas - para evitar funcionamiento anémalo y errores de operacion.
Ello ayudara a garantizar que sumaquina de soldadura siga proporcionandole
constantemente servicio en el futuro.

ESPANOL

FRONIUS SCHWEISSMASCHINEN
VERTRIEB GMBH & COKG

jAtencion!: La maquina solo puede ser arrancada por personal

A entrenado y solamente como se estipula en las instrucciones técni-
cas. Antes de arrancar la maquina asegurese de leer las siguientes
secciones del manual: «Normas de seguridad».

INDICE

Estimado cliente de FRONIUS ..........cccocviininseeeeseeeeeeeenee 3 GRNETAAAUES .......cvveoooceveeeereeerese e e 6
NOrmas de SEQUIIAAT ..o 4 Pr|n0|p|ol..’ """"""""""""""" -6
Generalidades Copcepgon del aparato .... .6
T APHICACIONES ...t s 6
Obligaciones del Propietario ...........cocveereeeneeresrenererernsiereseseeennens 4 Descripcion de l0s elementos de CONrol ............oovverveeereveeceessereeseiseenes 6
Obligaciones del PErsONal ...........owerienirnieneenrneeneeneineeseeseeseeseeneeneens 4
EQUIDO & PrOtECEION PEISONAl oo 4 Puegtg enlr'narchaldel aparato de soldar ... 7
PEligro POr GASES Y VAPOTES NOCIVOS w.r.vvvrerererersrsesesesesesee 4 U.t|I|za'C|on prevista........ S 7
Peligro por chispas voladoras ...........cceernineneneeneeneneeneneeseeeens 4 Dlrectrlceslt'je emplazarr’uento """""""""""""""""""""""""""""""""""" !
Peligro por la corriente eléctrica y la corriente de soldadura................. 4 Conmgt'a0|on aut. tension de red .. -7
Focos principales de Peligro .......cccvrrrninneinieineeeinien Conexion cona red................. -7
Medidas de seguridad informales ............ccoovvreereerenerneeneeneeneeneereereeneens 5 S0lAdAAUIA MANUGL € oo 7
Medidas de seguridad en el lugar de emplazamiento .........c.ccocceneueeee 5 i )
Medidas de seguridad en funcionamiento normal S0Idadura Wig (VOHTAMIO) ...ttt 7
INSPECCION LECNICA .......vvovev s Cuidado y MantenimIENt0 ...........oc...eereveeeeereeeeeeseseee e 8
Cambios en la soldadora ... o
Piezas de repuesto y de desgaste ... DAOS TECMICOS ..ottt 8
Calibrado de soldadoras ... Diagnostico y COrreccion de fallos .................oweeeeeeeeeeseeeseeessccccccceeeerenee 9
El distintivo ce .......ccccouuvnn. )
Derechos de propiedad .........c.c..eecvverevereereseseneseeess e Lista de repuestos

Juego de modification

Distribuidores y servicios técnicos Fronius



NORMAS DE SEGURIDAD

GENERALIDADES

La soldadora ha sido fabricada siguiendo la tecnologia mas reciente y las
normas de seguridad técnica reconocidas. A pesar de ello, silamaquina se
maneja o se utilizainadecuadamente, pueden producirse situaciones peligro-
sas

- que afecten la salud y la vida del operario o de terceros,

- queafectenlasoldadora u otros objetos circundantes,

- queafecten la eficacia de trabajo de la soldadora.

Esnecesario que todas las personas relacionadas con la puestaen marcha,
manejo, mantenimiento y puesta a punto de la soldadora

- esténdebidamente cualificadas,

- posean conocimientos técnicos de soldaduray

- observendetenidamente este manual de instrucciones.

Es imprescindible subsanar inmediatamente todos los fallos que puedan
menoscabar la seguridad de la maquina.

iSe trata de su seguridad1

USOPREVISTO

Sélo puede utilizarse la soldadora para los trabajos que se definen en su uso
previsto (véase el capitulo "Puesta en marcha de la soldadora”).

También se incluyen dentro del uso previsto de la soldadora:
- laobservacion de todas las indicaciones del manual de instrucciones
- elcumplimiento de los trabajos de mantenimiento e inspeccion.

OBLIGACIONES DEL PROPIETARIO

El propietario tiene la obligacion de autorizar el trabajo con la soldadora

Unicamente a aquellas personas que

- esténfamiliarizadas con las prescripciones basicas de seguridad laboral
y de prevencién de accidentes y que esténinstruidas en el manejodela
soldadora,

- hayanleidoycomprendido el capitulo de seguridad y las advertencias
que contiene este manual de instrucciones y lo hayan confirmado con su
firma.

Esimportante comprobarregularmente que el personal trabaja con la debida
seguridad.

OBLIGACIONES DEL PERSONAL

Todas las personas encargadas de manejar la soldadora estan obligadas,

antes de comenzar a trabajar,

- aobservarlas prescripciones basicas sobre seguridad laboral y preven-
cion de accidentes,

- aleerelcapitulode seguridad y las advertencias que contiene este manual
deinstruccionesy a confirmar con su firma que lo han comprendido.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Para la seguridad del personal de manejo y mantenimiento, disponga las

siguientes normas:

- Llevarcalzadoresistente y aislante, incluso en condiciones de lahumedad

- Protegerlas manos con guantes aislantes

- Protegerlos ojos de los rayos ultravioleta mediante un escudo con el filtro
prescrito

- Utilizar inicamente ropa apropiada (poco inflamable)

- Utilizar protectores auditivos si el nivel de ruido es elevado

Sihay personas en las inmediaciones de lamaquina, debera

- instruirlas sobre los peligros alos que se exponen,

- ponerasudisposicién los equipos de proteccion correspondientes,
- levantar paredes o cortinas de proteccion.

PELIGRO POR GASES Y YAPORES NOCIVOS

- Haga aspirar el humo y los gases nocivos que se producen en la zona
de trabajo con un dispositivo apropiado.

- Procure que entre siempre suficiente aire fresco.

- Mantengaalejados los vapores de los disolventes de la zona de radiacion
delarco voltaico.

PELIGRO POR CHISPAS VOLADORAS

- Aparte los objetos combustibles de lazona de trabajo.

- Nodebe soldaren depositos enlos que haya/pudiera haber almacenados
gases, carburantes, aceites minerales o similares. Existe peligro de
explosién a causa de los sedimentos.

- Enlugares donde hay peligro de fuego o explosién se aplican normas
especiales; observe las disposiciones nacionales e internacionales
correspondientes.

PELIGRO POR LA CORRIENTE ELECTRICAY LA
CORRIENTE DESOLDADURA

- Unelectrochoque puede sermortal. En principio, todos los electrochoques
son peligrosos.

- Loscampos magnéticos generados por las altas intensidades de corriente
pueden menoscabar el funcionamiento de aparatos electronicos vitales (p.
ej., marcapasos). Es conveniente que las personas que tengan implan-
tados estos aparatos consulten a un médico antes de situarse en las
proximidades de la zona de trabajo de soldadura.

- Esimprescindible que todos los cables de soldadura estén fijos y aislados
y no presenten dafios. Cambie inmediatamente las conexiones flojas y
los cables que empiezan aquemarse.

- Haga revisar regularmente por un electricista el funcionamiento del
protector de la alimentacion de red y del equipo.

- Antes de abrir la soldadora, asegurese de que no tiene corriente.
Descargue los componentes que almacenan carga eléctrica.

- Siesnecesariorealizartrabajos en piezas conductoras de electricidad,
es preciso llamar a una segunda persona para que desconecte el
interruptor principal en caso de emergencia.

FOCOS PRINCIPALES DE PELIGRO

- Nomanipule nuncalas ruedas dentadas rotantes del accionamiento del
metal.

- Enlugares donde hay peligro de fuego o explosién se aplican normas
especiales; observe las disposiciones nacionales e internacionales
correspondientes.

- Esnecesarioidentificarlas soldadoras que trabajan en lugares con alta
peligrosidad eléctrica (p. e]. calderas) con el signo S (safety).

- Lasuniones soldadas que presentan exigencias de seguridad especificas
solo deben ser efectuadas por soldadores con formacion especial.

- Encasode que setransporte en grialafuente de alimentacion, cuelgue
enlos corchetes delagrialas cadenas o los cables de manera que formen
elmenorangulo posible conrespecto ala vertical. Quite labombona de
gasy el equipo de avance del metal.

- Encasode que se transporte en gria el avance del metal, utilice siempre
unenganche aislante.



MEDIDAS DE SEGURIDAD INFORMALES

- Esprecisoguardar siempre el manual de instrucciones de la soldadora
enellugar donde ésta esté emplazada.

- Como complemento al manual de instrucciones, es conveniente disponer
y observar las disposiciones generales vigentes y las normas locales
paralaprevencion de accidentes y para la proteccién del medio ambiente.

- Lasindicaciones de seguridad y de peligroincluidas en la soldadora deben
mantenerse de tal manera que siempre se puedan leer.

MEDIDAS DE SEGURIDAD EN EL LUGAR DE
EMPLAZAMIENTO

- Lasoldadoradebe instalarse sobre una base fija y plana de forma que
quede estable. jUna soldadora que pueda volcar puede ocasionar la
muerte!

- Enlugares donde hay peligro de fuego o explosién se aplican normas
especiales; observe las disposiciones nacionales e internacionales
correspondientes.

- Mediante instruccionesy controles internos, asegurese de que el entorno
dellugar de trabajo siempre esta limpio y sin obstaculos.

MEDIDAS DE SEGURIDAD EN FUNCIONAMIENTO
NORMAL

- Maneje la soldadora unicamente cuando todos los dispositivos de
seguridad funcionan correctamente.

- Antesde conectarlasoldadora, asegUrese de que nadie puede resultar
dafiado.

- Revise unavezalasemanacomo minimo sila soldadora presenta dafios
externos y silos dispositivos de seguridad funcionan correctamente.

INSPECCION TECNICA

Laempresa operadoratiene la obligacién de hacer comprobar el aparato de
soldar por un técnico electricista después de una modificacion, afiadido o
transformacion, reparacion, cuidado y mantenimiento, asi como de hacer
controlar el estado correcto porlo menos cada doce meses.

Durante larevision, es preciso observar al menos las siguientes prescrip-

ciones:

- |EC(EN)60974-1 - Dispositivos para soldadura de arco de luz, Parte
1: Fuentes de corriente de soldadura

- VBG4, §5: Instalaciones eléctricas y medios operativos

- VBG 15, §33/§49: Soldaduras, cortes y procedimientos de trabajo
aplicados

- VDE 0701-1: Reparacion, cambio y revision de equipos eléctricos;
requisitos generales

- VDE0702-1 - Ensayos de revision de aparatos eléctricos

Su Centro de Servicio Técnico Fronius le proporcionara mas informacion
sobre la reparacion o modificacion y subsiguiente ensayo de aparatos de
soldar. A solicitud, también pondra a su disposicion la Hoja de Trabajo
,Inspeccion de técnica de seguridad de aparatos de soldar* (AA-PMU-01).

CAMBIOS EN LASOLDADORA

- Noefectue ninglin cambio o reestructuracion en la soldadora ni afiada
componentes nuevos sin la autorizacién expresa del fabricante.
- Cambie deinmediato los componentes que no funcionen correctamente.

PIEZAS DE REPUESTO Y DE DESGASTE

- Utilice inicamente piezas de repuesto y de desgaste originales. Si utiliza
piezas que no son originales, no se garantiza su resistencia y seguridad.

- Alrealizarun pedido, indique siempre ladenominacién exactay el nimero
de referencia de la pieza que vienen en la lista de piezas de repuestoy
elnumero de serie de sumaquina.

CALIBRADO DE SOLDADORAS

Siguiendolas normas internacionales, es recomendable calibrar las solda-
doras con cierta regularidad. Fronius recomienda un intervalo de calibrado
de 12 meses. Pdngase en contacto con surepresentante Fronius para obtener
mas informacién al respecto.

ELDISTINTIVO CE

Lasoldadora cumple las exigencias basicas de la directiva sobre tolerancia
electromagnética y de baja tensién; por lo tanto, esta identificada con el
distintivo CE.

DERECHOS DE PROPIEDAD

Los derechos de propiedad de este manual de instrucciones pertenecenala
empresa Fronius Schweimaschinen Vertrieb GmbH & CoKG.

Eltextoylasfiguras corresponden al estado tecnoldgico mas reciente enel
momento de realizar la impresién. Reservados los derechos a efectuar
modificaciones técnicas. El contenido de este manual de instrucciones no
supone ningun derecho por parte del comprador. Agradeceremos nos
comunique cualquier sugerencia que ayude a mejorar la maquina o los
posibles errores contenidos en este manual.

ud_fr_st_sv_00186 012000
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GENERALIDADES

PRINCIPIO

EITP 1400 MV representa un nuevo eslabén de la ultima generacion de
rectificadores de soldadura. Conla electronica de alta potencia se ha creado
un rectificador Unico con un peso de s6lo 4,4 kg.

Serectificalatension delared eléctrica. Con unrapido interruptor de transistor,
estatension continua vibra con unafrecuencia de hasta 100 kHz. Después
deltransformador de soldador se obtiene la tension de trabajo deseada, que
se suministra rectificada a las salidas. Un regulador electronico adapta la
caracteristica de la fuente de alimentacion a los electrodos a soldar.

Entre lasimportantes ventajas destacan el reducido tamafio, el peso ligero
y menor consumo de energia. Las excelentes cualidades de encendido y de
soldadura, asi como la posibilidad de utilizacion como aparato de soldar Tipo
Gas Inerte Volframio (WIG) amplian el campo de utilizacion y aplicacion.

llustr.1  Aparato de soldar TP 1400 MV

CONCEPCION DEL APARATO

EITP 1400 MV, a pesar de sus reducidas dimensiones, esté disefiado para
funcionar de manera fiable en condiciones dificiles. El chasis de chapa con
revestimiento al polvo, la proteccién de los elementos de control por un
bastidor de plastico y los manguitos de conexion con cierre de bayoneta
satisfacen los mas altos requisitos. La correa de transporte permite moverlo
facilmente dentro de laempresaoenlasobras.

APLICACIONES

i

L] o *
~ et
® .——iﬁi
-
= =
T\ -
llustr.2 TP 1400 MV equipado para llustr.3 TP 1400 MV equipado para
electrosoldadura soldadura Volframio Gas Inerte

DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS
DE CONTROL

llustr.4  Elementos de control del aparato de soldar

llustr.5  Elementos de manejo y de indicaci6 en el panel de control

@ Interruptor de corriente

@ Indicacién en marchailuminada cuando el interruptor de corriente esta
en la posicion "1".

(® Regulador de corriente de soldadura ... posibilidad de ajuste continuo
de lacorriente de soldadura

® Indicacién Fallo iluminado en caso de sobrecarga térmica del aparato

(® Conmutador Electrodo /WIG ... para seleccionar el procedimiento de
soldaduradeseado

@ - Enchufe con cierre bayoneta ... para conexion de:
- Electrodos manuales o cable de masa para electrosoldar (segun tipo
deelectrodo)
- Cable de masa para soldadura con volframio gas inerte

© - Enchufe con cierre bayoneta ... para conexion de:
- Electrodos manuales o cable de masa para electrosoldar (segun tipo
deelectrodo)
- Quemador de soldar para soldadura con gas inerte volframio (conexion
de corriente



PUESTA EN MARCHA DEL
APARATO DE SOLDAR

A jAtencion! Antes de la primera puesta en marcha, lea el capitulo
"Directrices de seguridad".

UTILIZACION PREVISTA

El aparato est4 destinado exclusivamente a la soldadura manual E y
soldadura WIG (volframio). Cualquier otra utilizaciéon se considera no
prevista. El fabricante no asumira ninguna responsabilidad por los dafios
subsecuentes.

Como parte de la utilizacion prevista se debe:
- Observartodaslasindicaciones del Manual de Instrucciones
- Observarlos trabajos de inspeccion y de mantenimiento

jAtencion! No utilice nunca el aparato de soldar para descongelar
tubos.

DIRECTRICES DEEMPLAZAMIENTO

Elaparato de soldar esta certificado segun la clase de proteccion IP23, loque

significa:

- Proteccion contra penetracion de cuerpos extrafios > @ 12mm

- Proteccion contra salpicaduras de agua hasta un angulo de 60° respecto
alavertical

Por lo tanto, segun la clase de proteccion IP23, puede colocar y utilizar el
aparato en el exterior. No obstante, se deben proteger las partes eléctricas
incorporadas contra el agua directa.

jAtencion! Coloque lainstalacion de soldadura sobre unabase firme
yplana. La caida de unequipo de soldadura puede significar un riesgo
mortal.

El canal de ventilacion representa un dispositivo de seguridad esencial. Por
este motivo, al elegir un emplazamiento observe que el aire refrigerante pueda
circular sinimpedimentos por las ranuras en la parte frontal y posterior. La
instalacion no debe aspirar polvo metélico (trabajos de esmerilado).

CONMUTACION AUT. TENSION DE RED

Elaparato de soldar se puede manejar de serie con unatensiondered de 115
1230 VI~ (+/- 15%).

La conmutacién de latension de red se efectlia automaticamente. Cuando
mide una tension superior a 135 V~ el TransPocket 1400 MV conmuta
automaticamente al campo de tension 230 V~.

iNota! Sila tension cae por debajo de 135V~ no se vuelve a conmutar al
campo de tensién de 115 V~. Se debe apagar el aparato de soldar y volver
aencenderlo.

98V 115V 132V
[ 1
115V | -15% I +15% |
195V 230V 265V
[ 1
230V | -15% I +15% |

llustr.6 Campos de tolerancia de la tensién de red

A jAtencion! Si el aparato estuviera configurado para una tension
especial, se aplicanlos Datos Técnicos de la placa de tipo. Se requiere
la alimentaciony los fusibles correspondientes.

CONEXION CON LA RED

jAtencion! Los enchufes alred deben corresponder alatension de
laredy al consumo del aparato de soldar (vea Datos Técnicos).

ﬁ jAtencion! El seguro de la alimentacion de red debe corresponder
al consumo eléctrico del aparato de soldar (fusibles).

SOLDADURA MANUAL E

- Seguneltipode electrodo, el cable de soldar se enchufa en[a]o[B]y se
bloquea girando hacia la derecha

- Conecte alenchufe dered

- Pongaelinterruptor (D en posicion "l"

A jAtencion! En cuanto el interruptor (D esté en posicién "I", el

electrodo lleva tensién. Observe que a partir de ahora el electrodo no
toque piezas conductoras o conectadas a tierra, como pieza a soldar,
chasis, etc.

- Laindicacion enmarcha (@ muestra el estado de listo para el uso después
de max. 6 segundos

- Ponga el conmutador Electrodo / WIG ® en posicion electrodo 77

- Seleccione intensidad de corriente con regulador de corr. de soldadura (3

- Efecttelasoldadura

SOLDADURA WIG (VOLFRAMIO)

- Inserte la clavija del quemador de soldadura WIG en el enchufe © -y
bloquéelo girando hacialaderecha

- Insertelaclavija del cable de masaen el enchufe @ -y bloquéelo girando
hacialaderecha

- Prepare el quemador de soldadura (vea el Manual de Instrucciones del
quemador de soldadura)

- Establezcala conexién de masa con la pieza a soldar

- Coloque elregulador de presion enlabotella de gas protector

- Unalamanguerade gas con el regulador de presion

- Abralavalvula de la botella de gas

- Ponga el conmutador Electrodo / WIG ® en posicion WIG —t
- Enchufealared

- Pongaelinterruptor @ en posicion "I"

jAtencion! En cuanto el interruptor de alimentacion (O esté en
posicion"l", el electrodo volframio lleva tension. Observe que ahora
el electrodo volframio no toque piezas conductoras o conectadas a
masa, como pieza de soldar, chasis, etc.

- Indicacién en marcha (2) indica aparato listo después de max. 6 seg.

- Abralavalvulade cierre de gas en el quemador de soldadura o pulse la
teclade quemadory ajuste la cantidad de gas deseada con el regulador
de presion

- Seleccione la corriente de soldadura con el regulador (3)

ESPANOL




- Pongaelinyectorde gas en el punto de encendido de manera que entre
la punta de volframioy la pieza haya una distancia de 2-3 mm (vea llustr.
7a)

- Enderece lentamente el quemador de soldadura hasta que la aguja del
volframio toque la pieza (vea llustr. 7b)

- Levanteelquemador de soldaduray coléquelo en posicién normal - el arco
de luz se enciende (vea llustr. 7c)

- Efectielasoldadura

iNota! para interrumpir el proceso de soldadura, simplemente levante el
quemador de la pieza hasta que se apague el arco de luz. Elllenado del crater
final no se produce por reduccion de corriente o proteccion de gas del crater
final.

a) Coloqueinyectorgas b) Encendido por contacto

con la pieza a soldar

c) Arcodeluzencendido

Abb.7 Puesta en posicién del quemador

CUIDADO Y MANTENIMIENTO

jAtencion! Antes de abrir el aparato de soldar, apaguelo, desconéc-
telodelaredy coloque un letrero de aviso paraimpedir la conexion
por error; eventualmente descargue el Elkos.

Para que el aparato de soldar funcione correctamente durante muchos afios,

se deben observar los siguientes puntos:

- Efectuarlasinspecciones técnicas en los intervalos prescritos (vea el
capitulo "Directrices de Seguridad")

- Enfuncién del emplazamiento, pero porlo menos dos veces al afio, quitar
las partes del lado del aparato y soplar el aparato de soldar con aire
comprimido secoy reducido. No sople sobre componentes electrénicos
desde cerca.

- En casos de mucho polvo se debe limpiar los canales de aire de
refrigeracion.

DATOS TECNICOS

A jAtencion! Si el aparato estuviera configurado para una tension
especial, se aplicanlos Datos Técnicos de la placa de tipo. Se requiere
laalimentaciony los fusibles correspondientes.

Tensiondered 115/230 V~, 50 - 60 Hz
Fusibles 25 A"/ 16 A trage
Cos phi 0,99
Grado de rendimiento 89 %
Campo de corriente de soldadura El - DC 5-110Y/5-140 A
Corriente soldaduracon ~ 10min / 40°C 35 % ED 110 A"/ 140 A
10min / 40°C 100% ED 80A"/100 A

Potencia aparente con 35 % ED 45KkVA" /6,1 kVA
100% ED 3,3 kVA" 4,4 kVA

Tension de marcha en vacio 93V
Tension de trabajo Electrodo 20,2-256V
WIG (volframio) 10,2-15,6V

Clase de proteccion IP 23
Tipo de refrigeracion AF
Clase de aislamiento B
S, CE

" Valores aplicables para tensién de red de 115 V~



DIAGNOSTICO Y CORRECCION DE FALLOS

A jAtencion! Antes de abrir el aparato, apaguelo, desconéctelo de lared y ponga un letrero de aviso para prevenir una puesta en marcha accidental;

eventualmente, descargue el Elkos.

Fallo

Causa

Correccion

No hay corriente de soldadura
Interruptor en posicion de marcha, indicacion de
preparadonoiluminada

Conduccién de alimentacion interrumpida

Controlarla alimentaciony tension de red

No hay corriente de soldadura
Interruptor en posicién de marcha, indicacién de
preparadoiluminada

Conexién de cable de soldadurainterrumpida

Comprobarlas conexiones enchufables

Fallo o ausencia de tomade tierra

Establecer conexion con la pieza a soldar

No hay corriente de soldadura

Interruptor en posicion de marcha, indicacion de
preparadoiluminada, indicacion defallo
iluminada

Tiempode encendido excedido-sobrecargaaparato

Respetar el tiempo de funcionamiento

Elautomatico de seguridad térmica se desconecto;
ventilador en marcha; sensor térmico defectuoso

Esperarlafase enfriamiento; al rato, el aparato
se pone en marcha él mismo; en caso contrario:
llevar al Servicio Técnico

Abastecimiento aire refrigeracion insuficiente

Proveer suficiente aire de refrigeracion

Pieza conductora muy sucia

Abrir el aparato y soplar con aire comprimido
seco (jver cuidado y mantenimiento!)

No hay corriente de soldadura

Interruptor en posicién de marcha, indicacién de
preparado iluminada, indicacién de fallo
intermitente

Fallo de rendimiento

Parary volveraponeren marcha el aparato; si
elfallo persiste, llevarlo al Servicio Técnico

Malas propiedades de encendido durante
soldadura manual E

Seleccionada curva caracteristica erronea

Poner conmutador Electrodo / WIG en
"Electrodo” (curva caracteristica EL)

El arco de luz suele interrumpirse durante
el proceso de soldadura

Tension de fusion del electrodo demasiado alta (p.
ej. electrodo acanalado)

Si es posible, usar un electrodo alternativo o
utilizar el aparato de soldar con mas potencia

Sobretensiondered

Medir tension de red en el aparato, aumentarla
seccion de linea de alimentacién

Seguridad de red o automatico se disparan

Fusible red demasiado débil/ automatico erréneo

Asegurar correctamente lared (ver Datos Técn.)

Laseguridad de red se dispara durante marchaen
vacio

Llevarel aparato al Servicio Técnico

Pobre comportamiento de soldadura
(salpicaduras fuertes)

Polaridad equivocada del electrodo

Cambiar polaridad del electrodo (observar las
indicaciones del fabricante)

Mala conexién a tierra

Sujetarlosbornes de tierradirectamente en pieza

Red sdlo 115V~ excedido campo de tolerancia

Parary poner en marcha el aparato de soldar

Soldadura WIG (volframio)

Elelectrodo volfrmio se funde - inclusiones de
volframio en el material base durante la fase de
encendido

Polaridad erronea del electrodo volframio

Conectar el quemador WIG en el "Polo -"

Gas protector equivocado o ausente

Utilizar gas protector inerte (argon)

Seleccionada curva caracteristica equivocada

Ponerel conmutador Electrodo/WIG en "WIG"
(curvacaracteristica WIG)

ESPANOL
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1 4 15,16 2
7 6 10 11 5
12
POS. BENENNUNG ARTICLE DENOMINATION
1 VORDERFRONT TP1400 FRONT PANEL TP1400 FACADE TP1400 22,0405,0167
RUCKFRONT TP1400 REAR PANEL TP1400 PANNEAU ARRIERE TP1400 22,0405,0168
DRUCK MANTEL TP1400 MV AM JACKET TP1400 MV AM BOITIER TP1400 MV AM 45,0200,1038
BODEN TP1400MV ROT BOTTOM TP1400 RED FOND TP1400 ROUGE 22,0405,0221

THERMOSTAT TP1400

THERMOSTAT TP1400

43,0001,1084

THERMOSTAT 132°S TP1400 MV

THERMOSTAT 132° TP1400MV

THERMOSTAT 132° TP1400MV

43,0001,1125

2
3
4
5 THERMOELEMENT TP1400
6
7
8

SCHALTNOCK 0S8 32A EA 2 CAM-SWITCH OS 32A 2 INTER A CAME OS 32A EA 2 43,0002,0374

NETZK. HO7RNF 3G2,5 MV  2,5M MAINS-CABLE HO7RNF 3G2,5 2,5M CABLE ALIM HO7RNF 3G2,5 2,5M 43,0004,1900
9 TRAGEGURT TP 1400 SHOULDER-STRAP TP1400 BRETELLE TP1400 42,0406,0295
10  PLANARTRAFO 300 2500VA 45V PLANAR TRANSFORMER 300 2500VA TRANSFORMATEUR PLANE 300 2500V 43,0030,0021
11 DIOSIL 300 200 200 ISOTO SC SILICON DIODE 300 200 200 ISOT DIODE AU SILICIUM 300 200 200 41,0003,0215
12 VENTILATOR M.F.2,4 92x92x25 12 VENTILATOR 2,4 92X92X25,5 VENTILATEUR 2,4 92X92X25,4 43,0006,0153
13 FRONTFOLIE TP 1400 MV FRONT FOIT TP1400MV PANN. FRONTAL FEUILLE TP1400MV 42,0409,2677
14 BUCHSE EB 25 SW14x22 o. Gew. CURRENT SOCKET EB 25 SW14X22 EMBASE COURANT EB 25 SW14X22 42,0001,3070
15 PRINTISOLATION TP1400MV INSULATION PC-BOARD TP1400MV ISOLATION CIRCUIT EL. TP1400MV 42,0300,2444
16 PRINT PFU 14 GEPRUFT PC-BOARD PFU 14 CIRCUIT ELECTRONIQUE PFU 14 4,070,635,Z
17 DREHKNOPF D=16 SW RT SW KNOB D=16 BLACK/RED/BLACK BOUTON NOIR/ROUGE/NOIR 16 42,0406,0135
18  WIDPOT 25K 20 PC16VM6 300 POTENTIOMETER 25K 20 PC16VM6 POTENTIOMETRE 25K 20 PC16VM6 41,0001,0632
19 SCHALTKIPP 5236CD-16 1 SWITCH TOGGLE 5236CD-16 1 INTER A BASCULE 5236CD-16 1 43,0002,0354

@ TP 1400 MV 4,075,103
Ersatzteilliste / Spare parts list / Listes de pieces de rechange / Lista de repuestos / Lista de pecas sobresselentes / Lista dei Ricambi 11
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