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Numero de producto:

Es conforme con las Directivas y
enmiendas del Consejo:

Normas:

Marca CE fijada en 10
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Samir Farah, Fabricante

Compliance Engineering Manager
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22801 St. Clair Ave.
Cleveland Ohio 44117-1199 USA

Lincoln Electric Europe S.L.
¢/o Balmes, 89 - 8° 2*

08008 Barcelona
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Power Wave C300 CE, incluidos opciones y accesorios

K2865-x
(El1 codigo de venta puede contener también prefijos y sufijos)

Directiva Compatibilidad Electromagnética (EMC) 2014/30/UE

Directiva de Baja Tension 2014/35/UE

EN 60974-1:2012, Equipos de soldadura por arco. Parte 1:
Fuente de potencia del equipo;

EN 60974-5:2013, Equipos de soldadura por arco. Parte 5:
Devanadores;

EN 60974-10:2014, Equipos de soldadura por arco. Parte 10:
Requisitos Compatibilidad electromagnética (EMC)

4
J acek(S'{efaniak, Representante para la Comunidad
Europea
Jefe de producto europeo Equipo

2 de agosto de 2017
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GRACIAS! Por haber escogido los productos de CALIDAD Lincoln Electric.

e Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan dafios. La reclamacion del material dafiado en el
transporte debe ser notificada inmediatamente al proveedor.

e Para un futuro, a continuacion encontrara la informacion que identifica a su equipo. Modelo, Code y Numero de
Serie los cuales pueden ser localizados en la placa de caracteristicas de su equipo.
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Seguridad

11/04

ATENCION

Este equipo debe ser utilizado por personal cualificado. Asegurese de que todos los procedimientos de instalacion,
funcionamiento, mantenimiento y reparacién son realizados Unicamente por personal cualificado. Lea y comprenda este
manual antes de trabajar con el equipo. No seguir las instrucciones que se indican en este manual podria provocar
lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte o dafios a este equipo. Lea y comprenda las explicaciones
de los simbolos de advertencia, que se muestran a continuacion. Lincoln Electric no se hace responsable de los dafos
producidos por una instalacién incorrecta, una falta de cuidado o un funcionamiento inadecuado.

iPELIGRO!: Este simbolo indica qué medidas de seguridad se deben tomar para evitar lesiones
personales de diferente gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo. Protéjase usted y a los
demas contra posibles lesiones personales de distinta gravedad, incluida la muerte.

LEA'Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: Asimile el contenido de este manual de instrucciones
antes de trabajar con el equipo. La soldadura al arco puede ser peligrosa. NO seguir las
instrucciones que se indican en este manual podria provocar lesiones personales de distinta
gravedad, incluida la muerte, o dafios a este equipo.

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR: Los equipos de soldadura generan voltajes elevados.
No toque el electrodo, la pinza de masa, o las piezas a soldar cuando el equipo esté en marcha.
Aislese del electrodo, la pinza de masa, o las piezas en contacto cuando el equipo esté en marcha.

EQUIPOS ELECTRICOS: Desconecte la alimentacion del equipo desde el interruptor de red o desde
la caja de fusibles antes de reparar o manipular el interior de este equipo. Conecte el tierra de este
equipo de acuerdo con el reglamento eléctrico local.

EQUIPOS ELECTRICOS: Inspeccione con regularidad los cables de red, electrodo y masa. Si hay
algun dafo en el aislamiento sustituya dicho cable inmediatamente. No coloque directamente la
pinza portaelectrodos sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier otra superficie que esté en
contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo de un cebado accidental del arco.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: La corriente eléctrica
que circula a través de un conductor origina campos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados. Los
campos EMF pueden interferir con los marcapasos, las personas que utilicen estos dispositivos
deben consultar a su médico antes de acercarse a una maquina de soldar.

CUMPLIMIENTO CE: Este equipo cumple las directivas de la CEE.

LOS HUMOS Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: La soldadura puede producir humos y
gases peligrosos para la salud. Evite respirarlos. Utilice la suficiente ventilacion y/o extraccion de
humos para mantener los humos y gases alejados de la zona de respiracion.

4
LA LUZ DEL ARCO PUEDE QUEMAR: Utilice una pantalla de proteccién con el filtro adecuado para
/ proteger sus ojos de la luz y de las chispas del arco cuando se suelde o se observe una soldadura
:'Qé por arco abierto. Use ropa adecuada de material ignifugo para proteger la piel de las radiaciones del

arco. Proteja a otras personas que se encuentren cerca del arco y/o adviértales que no miren
directamente al arco ni se expongan a su luz o sus proyecciones.

LAS PROYECCIONES DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO O UNA
EXPLOSION: Retire del lugar de soldadura todos los objetos que presenten riesgo de incendio.
Tenga un extintor de incendios siempre a mano. Recuerde que las chispas y las proyecciones
calientes de la soldadura pueden pasar facilmente por aberturas pequefias. No caliente, corte o
suelde tanques, tambores o contenedores hasta haber tomado las medidas necesarias para asegurar
que tales procedimientos no van a producir vapores inflamables o toxicos. No utilice nunca este
equipo cuando haya presente gases inflamables, vapores o liquidos combustibles.

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: La soldadura genera una gran cantidad de calor. Las
superficies calientes y los materiales en el area de trabajo pueden provocar quemaduras graves.
Utilice guantes y pinzas para tocar o mover los materiales que haya en el area de trabajo.

MARCAJE SEGURIDAD: Este equipo es adecuado como fuente de potencia para operaciones de
soldadura efectuadas en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.
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LA BOTELLA DE GAS PUEDE EXPLOTAR S| ESTA DANADA: Emplee tnicamente botellas que
contengan el gas de proteccion adecuado para el proceso utilizado y reguladores en buenas
condiciones de funcionamiento, disefiados para el tipo de gas y la presion utilizadas. Mantenga
siempre las botellas en posicion vertical y encadenadas a un soporte fijjo. No mueva o transporte
botellas de gas que no lleven colocado el capuchon de proteccion. No deje que el electrodo, la pinza
portaelectrodo, la pinza de masa o cualquier otra pieza con tension eléctrica toque la botella de gas.
Las botellas de gas deben estar colocadas lejos de las areas donde puedan ser golpeadas o ser
objeto de dafio fisico, 0 a una distancia de seguridad de las operaciones de soldadura.

sobre Seguridad y Salud en el trabajo.

soldadura al arco puede causar ruido con nivel alto de 85 dB durante 8 horas cada dia de trabajo.
Py Los soldadores que trabajan con maquinas de soldadura estan obligados a usar protectores auditivos
y a efectuar examenes y mediciones de factores perjudiciales para la salud. Ver Normas Nacionales

w EL RUIDO QUE SE OCASIONA DURANTE LA SOLDADURA PUEDE SER PERJUDICIAL: La
=N

PARTES MOVILES SON PELIGROSAS: En esta maquina hay partes mecanicas moviles, que
O pueden causar heridas graves. Mantenga sus manos, cuerpo y vestidos lejos de estas partes
O durante el inicio, funcionamiento y servicio.

Instalacion e Instrucciones de Funcionamiento

Lea esta seccion antes de la instalacion y puesta en
marcha de la maquina.

Situacion y Ambiente

La POWER WAVE® C300 CE funcionara en ambientes

rigurosos. No obstante, es importante que se sigan

sencillas medidas preventivas a fin de asegurar una
larga vida y funcionamiento fiable.

e La maquina debe estar situada donde haya libre
circulacién de aire limpio de modo que el
movimiento de aire en la parte posterior, hacia los
lados y el fondo no esté restringido.

e Suciedad y polvo que pueda arrastrarse al interior
de la maquina debe mantenerse al minimo. El uso
de filtros de aire en la admision de aire no se
recomienda porque puede restringirse el flujo
normal de aire. Descuido en la observacion de
estas precauciones puede causar excesivas
temperaturas de funcionamiento y paros molestos.

e Mantenga la maquina seca. Proteger de la lluvia 'y
nieve. No la coloque en suelos humedos o en
charcos.

e No monte la POWER WAVE® C300 CE sobre
superficies combustibles. Cuando hay una
superficie combustible directamente debajo del
equipo estacionario o eléctricamente fijado, aquella
superficie debe cubrirse con una chapa de acero de
1,6 mm de espesor minimo que se extendera al
menos 150 mm mas alla de todos los lados del
equipo.

Elevacion

A\ ATENCION
LA CAIDA DEL EQUIPO puede causar dainos.
Eleve soélo con equipo de adecuada capacidad de
elevacion.
e Asegurese que la maquina esta estable cuando la
eleve.
e No utilice la maquina mientras esta suspendida
cuando se eleve.

Espariol

Deben usarse ambas asas cuando eleve la POWER
WAVE® C300 CE. Cuando use una grua o dispositivo
aéreo una correa de elevacion debe unirse a ambas
asas. No intente elevar la POWER WAVE® C300 CE
con accesorios unidos a ella.

Apilado
La POWER WAVE® C300 CE no puede apilarse.

Volcado

Coloque la maquina directamente sobre una superficie
firme, a nivel o sobre un carro recomendado. La
magquina puede volcar si no se sigue este
procedimiento.

Factor Marcha y Sobrecalentamiento
La POWER WAVE® C300 CE esta calculada 250A -
26.5V al 100% factor marcha. Ademas esta indicada
para proporcionar 300A — 29V al 40% de factor marcha.

El factor marcha esta basado en un periodo de diez
minutos. Un factor marcha del 40% representa 4
minutos de soldadura y 6 minutos inactivo en un periodo
de 10 minutos.

Ejemplo: Factor de Marcha 40%:
— N
—->

Soldando durante 4 Paro durante 6 minutos.

minutos.
'/\
A
1
-®- -~
Minutos O disminuir
Factor de
Marcha
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Preparacion para el Trabajo
Conexiones Corriente de Entrada y Tierra

"\ ATENCION

Sélo un electricista cualificado debe conectar los cables
de la corriente de entrada a la POWER WAVE® C300
CE. Las conexiones deben hacerse de acuerdo con lo
codigos eléctricos locales y nacionales y el diagrama de
conexion situado en el interior de la puerta de acceso al
cambio de tensién. De no hacerlo puede causar dafo
corporal o0 muerte.

Conexion a Tierra de la Maquina

La carcasa del equipo debe conectarse a tierra. Un
terminal a tierra marcado con un simbolo de tierra esta
situado cerca del bloque de conexion de la corriente de
entrada. Vea sus cadigos eléctricos locales y
nacionales para los métodos adecuados de conexion a
tierra.

Proteccion a Alta Frecuencia

La clasificacién CEM de la POWER WAVE® C300 CE es
Industrial, Cientifica y Médica (ISM) grupo 2, clase A.

La POWER WAVE® C300 CE es solo para uso industrial
(ver Seccion Seguridad Compatibilidad
Electromagnética CEM).

Sittie la POWER WAVE® C300 CE lejos de maquinaria
controlada por radio. El funcionamiento normal de la
POWER WAVE® C300 CE puede afectar adversamente
el funcionamiento del equipo controlado por RF, que
puede causar dafos corporales o danos al equipo.

Conexion Corriente de Entrada

e Se suministra un cable de corriente de 4,6 m
conectado a la maquina.

¢ Corriente Entrada Monofasica - No soportada.

e Corriente de Entrada Trifasica - Conecte el cable
verde/amarillo a tierra segun el Cédigo Eléctrico
Nacional. Conecte los cables gris, marrén y negro
a la corriente.

e La POWER WAVE® C300 CE cuando no
incorpora COOLARC 50 se ajusta
automaticamente para trabajar con diferentes
voltajes de corriente de entrada. No se requiere
ajustar conmutadores de cambio de tension.

/! ATENCION
El interruptor ON/OFF de la POWER WAVE® €300 no
esta previsto como un servicio de desconexidn para este
equipo.

Cambio del Cable de Corriente

Si el cable de la corriente de entrada esta dafiado o
necesita cambiarse, un bloque de conexion de la
corriente de entrada esta situado en el panel de acceso
debajo de la bobina de hilo.

/\\ ATENCION
CONECTE SIEMPRE EL TERMINAL DE TIERRA DE
LA POWER WAVE (SITUADO EN EL INTERIOR DEL
PANEL DE ACCESO) A UNA TIERRA DE SEGURIDAD
ADECUADA.

Conexion del Gas de Proteccion
El cliente debe proporcionar una botella de gas de

Espariol

proteccion y un caudalimetro.

Conecte una manguera gas de suministro desde la
valvula de salida de caudalimetro al conector hembra
5/8-18 de gas inerte en el panel posterior de la POWER
WAVE® C300 CE.

o PRESION MAXIMA DE ENTRADA ES 6.9 BAR.

Procedimiento para Instalar Rodillos de

Arrastre y Guias de Hilo

1. Desconecte la fuente de corriente de soldadura.

2. Libere el brazo de presion del rodillo loco.

3. Saque la guia hilo exterior girando los tornillos de
mariposa moleteados en sentido antihorario para
desatornillarlos de la placa de alimentacion.

4. Gire el bloqueo triangular y saque los rodillos de
arrastre (Ver Figura 1).

¥, j(ff:’?f’;" L

Posicion desbloqueada
Figura 1

Posicion bloqueada

5. Saque la guia hilo interior.

6. Inserte la nueva guia hilo interior, lado de ranura
hacia fuera, sobre los dos pivotes situados en la
placa de alimentacion.

7. Instale un rodillo de arrastre en cada cubo de
montaje asegurandolo con el bloqueo triangular.

8. Instale la guia hilo exterior alineandola con los
pivotes y apretando los tornillos de mariposa
moleteados.

9. Cierre el brazo loco y engrane el brazo de presion
del rodillo loco. Ajuste correctamente la presion.

Ajuste del Brazo de Presion

El brazo de presion controla la cantidad de fuerza que
los rodillos de arrastre ejercen sobre el hilo. El ajuste
correcto del brazo de presion da la mejor ejecucion de
soldadura.

Coloque el brazo de presion como sigue (ver Fig 2):
e Hilos de Aluminio: entre1y3
e Hilos Tubulares: entre3y4
e Hilos de Acero, Acero Inox.: entre4y6

1 [ ALuvmuowm i i
. TN GORE 7327 Aluminum wires
Cored wires | ARC WELDING 4
GAS METAL 't il
igi ArowELDING| Steel, Stainless wires
Figura 2
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Funcionamiento — General

Secuencia Puesta en Marcha

Cuando se conecta la POWER WAVE® C300 CE puede
tardar 30 segundos hasta que la maquina esté lista para
soldar. Durante este periodo de tiempo la interfaz del
usuario no estara activa.

Descripcion del Producto

La POWER WAVE® C300 CE es una maquina multi-
proceso de altas caracteristicas con capacidad para
GMAW, FCAW, SMAW, DC TIG y pulsado. Ofrecera
una solucion destacada de ejecucion de soldadura para
areas especificas tales como aluminio, acero inoxidable,
niquel, donde tamafo y peso son una cuestion.

La POWER WAVE® C300 CE ofrecera lo

siguiente:

e Corriente - 300A al 40%, 250A al 100%.

e Multiple Voltaje Entrada sin cambio de tension -
208-575V, 50-60 Hz Entrada, Corriente 3 Fases.

e Factor de Potencia < 95% — optimiza la capacidad
eléctrica disponible.

e Resistente a Ambientes - IP23 indicado para
funcionar en ambientes dificiles.

e Conectividad Ethernet — permite acceso a los

servicios de las herramientas del software de la

Power Wave.

Compensacion del Voltaje de Red.

Plataforma ArcLink®.

Proteccion electronica al exceso de corriente.

Proteccion al exceso de voltaje de entrada.

F.A.N. (fan as needed : Ventilador segun

necesidad). La refrigeracion funciona cuando la

corriente de salida se activa 15 segundos después

del cebado del arco de soldadura y continuara en

marcha 5 minutos después del final de la soldadura.

Estan soportadas las siguientes capacidades:

e  Conexion Push-pull (12-pin) - Panther™ y
Cougar™.

e  Control remoto de pedal 6 manual.

e  Conexion pulsador pistola estandar MIG.

e Refrigerador por Agua CoolArc 50.

/\ ATENCION
La POWER WAVE® C300 CE no estd recomendada
para descongelar tuberias.

Limitaciones del Equipo

e Diametro maximo bobina es de 305 mm.

e Peso maximo bobina es de 20kg.

e  Procesos de soldadura con hilo estan limitados a
polaridad positiva solamente.

¢ No funciona con corriente monofasica.

Espariol

Controles Panel Frontal

Todos los controles y ajuste del operador estan situados
en el panel frontal de la Power Wave.

f-',‘r;\l - } - ,j’/;\
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Figura 3

1. Display lzquierdo - Muestra la velocidad de
alimentacion del hilo o el amperaje.

2. Mando lzquierdo - Ajusta el valor en el display
izquierdo.

3. Display Principal - Muestra la soldadura detallada
e informacion del diagndstico.

4. Pulsador Izquierdo - Cambia el display Principal
para mostrar el Modo de Soldadura, Inductancia o
Control UltimArc™ o Memorias.

5. Interruptor On/Off - Controla la corriente a la
Power Wave C300CE.

6. Terminal Corriente Salida “+” - Conexion para
electrodo positivo.

7. Terminal Corriente Salida “-” - Conexion para
electrodo negativo.

8. Display Derecho - Muestra voltaje o trim.

9. Mando Derecho - Ajusta el valor en el display
derecho.

10. Luz Térmica - Indica que la maquina tiene un fallo
térmico.

11. Configuracién - Se enciende cuando la maquina
esta en modo configuracion.

12. Pulsador Derecho - Cambia el display Principal a
inicio arco, fin de arco y opciones pulsador.

13. MANDO PRINCIPAL - Cambia los valores en el
display Principal.

14. Conector 12-pin - Conexién para conmutador en
cruz pistola, pistolas push pull, controles remotos.
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Controles Posterior Caja

Figura 4

1. Zécalo Ethernet
2. Cable Corriente
3. Conexién Gas
4. Disyuntor

5. Conexiones refrigerador

Controles Internos

R S

== -
NS

Figura 5

1. Freno Eje Carrete
2. Brazo Presion Arrastre Hilo

3. Conmutador Avance Hilo Frio / Purga de Gas

Definicion de Modos de Soldadura

Modos de Soldadura No Sinérgicos

¢ Un modo de soldadura no sinérgico requiere que
todas las variables del proceso de soldadura sean

colocadas por el operario.

Espariol

Modos de Soldadura Sinérgicos

e Un modo de soldadura sinérgico ofrece la sencillez
de un Unico mando de control. La maquina
seleccionara el voltaje y amperaje correcto en base
a la velocidad de alimentacion del hilo (WFS)
colocada por el operario.

Controles Modo Soldadura en Soldadura
Basica

La seleccion de un modo de soldadura determina las
caracteristicas de la corriente de salida de la fuente de
corriente Power Wave. Los modos de soldadura estan
desarrollados con un consumible especifico, diametro
del consumible y gas de proteccion. Para una
descripcion mas completa de los modos de soldadura
programados en la Power Wave en fabrica, dirigirse a la
“Weld Set “Guia de Referencia de Programas
suministrada con la maquina o disponible en
www.powerwavesoftware.com.

Velocidad Alimentacion Hilo (WFS)

En los modos de soldadura sinérgicos (CV sinérgico,
GMAW-P), la WFS es el parametro de control
dominante. El usuario ajusta la WFS segun los factores
tales como diametro hilo, requisitos de penetracion,
aporte térmico, etc. La Power Wave usa luego el valor
de la WFS para ajustar el voltaje y la corriente de
acuerdo con los valores contenidos en la Power Wave.
En modos no sinérgicos, el control de la WFS se
comporta como en una fuente de corriente convencional
donde la WFS y el voltaje son ajustes independientes.
Por ello, para mantener las caracteristicas de arco
correctas, el operario debe ajustar el voltaje para
compensar cualquier cambio hecho con la WFS.

Amps
En modos de Corriente Constante, este control ajusta la
corriente de soldadura.

Volts
En modos de Voltaje Constante, este control ajusta el
voltaje de soldadura.

Trim

En modos de soldadura sinérgico pulsado, la posicion
del Trim ajusta la longitud de arco. El Trim es ajustable
de 0,50 a 1,50. 1,00 es el ajuste nominal y es un buen
punto de inicio para la mayoria de condiciones.

Control Inductancia y UltimArc™

El Control UltimArc™ permite al operario variar las
caracteristicas del arco desde “suave” a “crispado”. El
Control UltimArc™ es ajustable desde —10,0 a +10,0
con un ajuste nominal de 0,0.

Soldadura SMAW (Electrodo

Revestido)

SMAW es el mas utilizado para construccion exterior,
soldadura de tuberia y reparaciones en general. La
POWER WAVE® C300 CE controla el Amperaje, Control
de la Corriente de Salida y Fuerza de Arco durante la
soldadura SMAW.

Durante la soldadura SMAW el arrastre de hilo
permanece parado.
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Funcionamiento Basico

°[ 200 | m@“

A Q@
LESS@ MORE OUTPUT :i OUTPUT
AMPS AMPS OFF

MODO ELECTRODO REVESTIDO CC |
Proceso Modo
Electrodo Revestido Suave (7018) 1
Electrodo Revestido Crispado 5
(6010)

Electrodo Revestido Tuberia 4

Soldadura No Sinérgica GMAW y
FCAW

En modos no sinérgicos, el control de la WFS es similar
a la fuente de corriente CV convencional donde la WFS
y el voltaje son ajustes independientes. Por ello, para
mantener las caracteristicas del arco, el operario debe
ajustar el voltaje para compensar cualquier cambio
hecho a la WFS.

El Control UltimArc™, ajusta la inductancia aparente de
la forma de onda. El ajuste del Control UltimArc™ es
similar a la funcién “constriccion (pinch)” que es
inversamente proporcional a la inductancia. Por ello,
aumentando el Control UltimArc™ a mayor de 0,0
resulta un arco mas agresivo (mas salpicaduras),
mientras que disminuyendo el Control UltimArc™ a
menos de 0,0 proporciona un arco mas suave (menos
salpicaduras).

Funcionamiento Basico

ol 450 ] (200 J5x

A @
LESS ii MORE OUTPUT : i OUTPUT
AMPS AMPS OFF

MODO SOLDADURA

Proceso Modo
GMAW, CV ESTANDAR 5
GMAW, MODO POTENCIA 40
FCAW, (SS) CV ESTANDAR 6
FCAW, (GS) CV ESTANDAR 7

Soldadura Sinérgica GMAW (MIG)

En los modos de soldadura sinérgicos, la WFS es el
parametro de control dominante. Para cada velocidad
de alimentacion de hilo, un voltaje correspondiente esta
programado en la maquina en fabrica. El usuario ajusta
la WFS de acuerdo con factores tales como diametro de
hilo, espesor de material, requisitos de penetracion, etc.
La Power Wave usa luego el valor de la WFS para
seleccionar el voltaje apropiado. El voltaje seleccionado
sera un voltaje nominal. El usuario puede ajustar el
voltaje a mayor o menor para compensar el estado del
material o preferencia individual.
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El Control UltimArc™, ajusta la inductancia aparente de
la forma de onda. El ajuste del Control UltimArc™ es
similar a la funcién “constriccion” que es inversamente
proporcional a la inductancia. Por ello, aumentando el
Control UltimArc™ a mayor de 0,0 resulta un arco mas
agresivo (mas proyecciones), mientras que
disminuyendo el Control UltimArc™ a menos de 0,0
proporciona un arco mas suave (menos proyecciones).

Los programas CV Sinérgicos se caracterizan por un
voltaje ideal mucho méas adecuado para la mayoria de
procedimientos. Use este voltaje como un punto de
inicio y ajustelo si es necesario a sus preferencias
personales.

Cuando se gira el mando del voltaje, el display mostrara
una barra superior o inferior indicando si el voltaje esta
por encima o por debajo del voltaje ideal.

e Voltaje prefijado superior al )
ideal (barra superior
visualizada).

e Voltaje prefijado como ideal
(sin barra visualizada).

e Voltaje prefijado inferior al
ideal (barra inferior
visualizada).

Funcionamiento Basico
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MODO DE SOLDADURA
Diametro Hilo

Hilo Gas  15810,9[1.0]1.2
Acero CcO, 93 | 14 | 10 | 20
Acero ArMIX 94 |15 | 11 | 21
Acero Inoxidable ArCO, 61 | 29 | 31 | 41
Acero Inoxidable Ar/He/CO, 63 - 33 | 43
Aluminio AlSi Ar - - - 71
Aluminio AIMg Ar - - | 151] 75
Relleno Metalico ArMIX - - - 81
Tubular CO, - - - 90
Tubular ArMIX - - - 91

Acero y Acero Inoxidable GMAW-P
(MIG Pulsado) Sinérgico

Los modos de soldadura pulsados son sinérgicos;
usando la velocidad de alimentacion de hilo como
parametro de control principal. Cuando se ajusta la
velocidad de alimentacion de hilo, la fuente de corriente
ajusta los parametros de la forma de onda para
mantener buenas caracteristicas de soldadura. El Trim
se usa como un control secundario para cambiar la
longitud de arco para las condiciones del material o
preferencia individual (ver Figura 6).
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Trim 0,50 Trim 1,00 Trim 1,50
Longitud Arco Longitud Arco Longitud Arco
Corta Media Larga
Figura 6

Control UltimArc™

El Control UltimArc™ ajusta el enfoque o forma de arco.
El Control UltimArc™ es ajustable de -10,0 a +10,0 con
un ajuste nominal de 0,0. Aumentando el control del
arco se aumenta la frecuencia del pulso disminuyendo la
corriente de pico y la corriente de base.

Esto origina un arco estrecho, consistente, usado para
la soldadura de chapa fina a alta velocidad.
Disminuyendo el control de arco se disminuye la
frecuencia del pulso aumentando la corriente de pico y
la corriente de base. Esto origina un arco suave bueno
para soldadura en posicion.

Control Ultimate™  Control Ultimate™  Control Ultimate™

-10,0 OFF +10,0
Frecuencia Baja  Frecuencia Mediay  Frecuencia Alta
Ancho Ancho Focalizado
Figura7

La Power Wave utiliza el control adaptativo para
compensar los cambios en el stick-out eléctrico
(distancia desde la boquilla de contacto a la pieza)
durante la soldadura. Las formas de onda de la Power
Wave estan optimizadas para un stick-out de 1,6 to 1,9
cm dependiendo del tipo de hilo y velocidad de
alimentacion de hilo.

El comportamiento adaptativo soporta un rango de stick-
outs de 1,27 a 3,1 cm aproximadamente. A velocidades
de alimentacion de hilo bajas o altas, el rango adaptativo

puede ser menor debido a las limitaciones fisicas del
proceso de soldadura.

Soldadura de Acero y Acero Inoxidable
GMAW-P (MIG Pulsado)

Funcionamiento Basico
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MODO DE SOLDADURA |

Hilo Gas Diametro Hilo
08(09(10(12|1,4
Acero (Agresivo) ArMIX 95 | 16 | 12 | 22 -
Acero (Arco Rapido) ArMIX - 17 | 13 | 18 -
Acero (Vertical Asc.) ArMIX - - - 32 -
Acero Inoxidable ArCO, 66 - 36 | 46 -
Acero Inoxidable Ar/He/CO, | 64 - 34 | 44 -
ﬁg.c.lgmx. (Vertical ArCO, ) 3 - | ag | -
Relleno Metalico ArMIX - - 82 | 84
Aleacion Ni 70Ar/30He | - - |170 [ 175| -
Bronce Si Ar - - 192 - -
Cobre ArHe - - | 195(196| -

Soldadura Aluminio GMAW-P (MIG
Pulsado) y GMAW-PP (Doble Pulsado)
Sinérgico

Soldadura Pulse-on-Pulse (Doble Pulsado)
El sistema Power Wave ofrece los dos: Pulsado
tradicional y Doble Pulsado™. EIl Doble Pulsado
(GMAW-PP) es una forma de onda exclusiva para la
soldadura de aluminio. Usela para hacer soldaduras
con una apariencia “monedas apiladas”, similar a las
soldaduras TIG (GTAW) (ver Figura 8).

Figura 8

La frecuencia del pulso es ajustable. Cambiando la
modulacién de la frecuencia (o control del arco) de la
forma de onda cambia el espaciado de la onda. Se
pueden alcanzar velocidades de avance mas rapidas
usando valores mas altos de modulacion de frecuencia.

Soldadura de Aluminio GMAW-P (MIG
Pulsado) y GMAW-PP (Doble Pulsado)

Funcionamiento Basico
ol wrs @ @
Amps @ ‘ @ \'II'(I:IIR.III's
+ +
Less @@More shona@@mwer F
D 1 D iti Arc Arc

MODO DE SOLDADURA

. Diametro Hilo
Hilo Gas 10 12 16
Aluminio AlSi Pulsado Ar - 72 74
Aluminio AISi P-P Ar 98 99 -
Aluminio AIMg Pulsado Ar 152 76 78
Aluminio AlMg P-P Ar 101 102 103
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Soldadura GTAW (TIG)

La POWER WAVE® C300 CE es excelente para la
soldadura (Touch Start TIG: TIG Cebado por Contacto),
una antorcha con una valvula de gas integral.

Funcionamiento Basico

e———

MODO TIG

Proceso Modo
TIG Lift TIG 3
TIG Lift TIG Pulsado 8

Guardando una Memoria

Para guardar los ajustes actuales de la maquina a la
memoria seleccionada, presione y mantenga el
mando central durante 2 segundos. Después de 2
segundos, los displays alfanuméricos mostraran
“Memory # Save Memory (: Memoria # Guardar
Memoria)” en cuyo momento debe soltarse el mando
central. Después de guardar una memoria, aparecera
brevemente un mensaje indicando que la memoria
seleccionada ha sido guardada.

Hay ocho posiciones de memoria disponibles para
procedimientos.

1. Presione el Pulsador Izquierdo hasta que el LED ‘M’
de memoria se ilumine.

@ @

I C_e
©  ©
Job

“M Led”
~

“Press and Hold Knob for
2 seconds to save Memory”

e

/ N . ®  2SECONDS

[ |
\ PREss |
\¥ >/ =

2. Gire el mando central para desplazarse a la
ubicacién de la memoria deseada.

3. Presione y mantenga el mando central durante 2
segundos. El procedimiento actual se guardara en
la memoria seleccionada.

Llamar una Memoria

Para llamar la memoria seleccionada, presione y
mantenga el mando central durante 1 segundo.
Después de llamar una memoria, aparecera brevemente
un mensaje indicando que la memoria seleccionada ha
sido llamada. ElI LED Memoria permanecera encendido
de modo que el usuario pueda llamar rapidamente una
memoria diferente si es necesario.

Espariol

1. Presione el Pulsador Izquierdo hasta que se ilumine
el LED ‘M’ de Memoria.

@ @
*5[ 5.00 | [155 124
© QO

« i Job
M Led\ @
Steel 1.2mm

“Press and Hold Knob for
1 second. Memory is active”

1 SECOND
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N

2. Gire el mando central para desplazarse a la
ubicacion de la memoria deseada.

3. Presione y mantenga el mando central durante 1
segundo. La memoria seleccionada esta ahora
activa.

Limites
Los limites permiten al soldador ajustar el procedimiento
de soldadura sélo dentro de un rango definido.

Cada memoria de usuario puede tener un ajuste de
limites diferente. Por ejemplo, la memoria 1 puede estar
colocada para limitar la WFS de 5 a 6 m/min, y la
memoria 2 puede estar colocada para limitar la WFS de
7 a 7.9 in/min, mientras que la memoria 3 no tiene
limites para la WFS.

Los parametros estan siempre delimitados por los
limites de la maquina. Cuando los limites de la memoria
estan activados, el parametro destellara siempre que se
haga un intento de superar el valor del limite de la
memoria. El parametro no destellara si se hace un
intento de superar el limite de la maquina.

Los limites del sistema de la maquina son:

Parametro Rango Unidades
. Modo de
Ve.I00|dad' o Soldadura e in/min
Alimentacion Hilo .
Hilo
Dependiente
Voltaje del modo de Volts
soldadura
Trim 0,50 a 1,50 -
Dependient
Control UltimArc™ -10,0a10,0 | © delj;“°d°
soldadura

Los limites se pueden colocar para:
¢ Velocidad Alimentacién Hilo/Amperaje
e Voltaje/Trim

e  Control UltimArc™

Los modos de soldadura no se pueden seleccionar por
el menu Setup (: Configuracion), y se deben elegir y
guardar en la memoria antes de entrar en el Menu Limits
Setup (: Ajustes de Limites).
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Para activar el Menu Ajustes de

Limites:

1. Presione el Pulsador Izquierdo hasta que se ilumine
el LED de Memoria ‘M’.

@ @
@v
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©  ©rF

“M Led”
~

“Press and Hold Knob for
5 seconds to save Memory”
A
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2. Gire el mando central para desplazarse a la
memoria deseada.

3. Presione y mantenga el mando central durante 5
segundos. El Menu Ajuste de Limites estara activo.

Para Ajustar los Limites
1. Gire el mando central para seleccionar el parametro
que debe ajustar (WFS, Voltaje, Trim).

@ @
@ @V
] -
5.00 k)
o8 an
@O on
@ @

2. Presione el Pulsador Izquierdo para seleccionar el
limite que debe ajustar (Alto, Nominal, Bajo). El
valor seleccionado parpadeara.

3. Una vez ajustados todos los limites, presione y
mantenga durante 1 segundo, suelte el mando
central para aceptar los cambios.

@ @

o I W
© @

“M Led”
~

Memory 4 limits
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4. Presione el Pulsador Izquierdo para confirmar los
cambios (o Presione el Pulsador Derecho para
cancelarlos).

Busqueda del Modo de Soldadura

La funcion de busqueda del Modo de Soldadura permite
que un particular modo sea seleccionado en base al
proceso, tipo de hilo y diametro de hilo.

1. Presione el Pulsador Izquierdo hasta que se ilumine
el LED Modo de Soldadura.
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2. Presione y mantenga el mando central durante 1
segundo y suelte el mando central. El menu de
busqueda del Modo de Soldadura estara activo.

3. Gire el mando central para desplazarse al proceso
deseado.

4. Presione el Pulsador Derecho para selecionar el
proceso. Sies necesario, repita los pasos 3y 4
para seleccionar, tipo de hilo, diametro de hilo y
final de seleccion.

Funcionamiento Pulsador - 2-pasos 4-

pasos

El interruptor 2-Pasos - 4-Pasos cambia la funcion del
pulsador de la pistola. Funcionamiento pulsador 2-
Pasos conmuta la corriente de salida de soldadura ON-
OFF en respuesta directa al pulsador. Funcionamiento
pulsador 4-Pasos proporciona capacidad de “bloqueo
interno del pulsador” y da la capacidad para controlar la
cantidad de tiempo requerido en los pasos inicio y crater
del arco.

Presione el Pulsador Derecho del panel frontal para
alternar entre funcionamiento 2-Pasos y 4-Pasos.

El pulsador 2-Pasos, 4-Pasos no tiene efecto cuando
se suelda con SMAW.

Pulsador 2-Pasos

El funcionamiento del pulsador en 2-Pasos es el mas
comun. Cuando se acciona el pulsador de la pistola, el
sistema de soldadura (fuente de corriente y devanador)
se desplaza por la secuencia de inicio de arco y dentro
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de los parametros principales de soldadura. El sistema
de soldadura continuara la soldadura mientras se
mantenga activado el pulsador de la pistola. Una vez
liberado el pulsador, el sistema de soldadura se
desplaza por los pasos de finalizacion del arco.

Pulsador 4-Pasos

El funcionamiento del pulsador en 4-Pasos da al
soldador un control adicional en la secuencia de
soldadura. El pulsador en 4-Pasos permite al soldador
escoger el tiempo de inicio de arco, soldadura y fin de
arco. También se puede configurar para trabajar como
un pulsador de bloqueo interno.

Alimentacion Hilo Frio/Purga de Gas
La alimentacion Hilo Frio y la Purga de

olo COLD FEED

Gas estan combinadas en un Unico v
conmutador de palanca de muelle central. @\

Para activar la Alimentacién Hilo Frio,
mantenga el conmutador en la posicion ﬁGAS CURGE
SUPERIOR. El arrastre de hilo alimentara

hilo pero ni la fuente de corriente ni la

vélvula de gas estaran activadas. Ajuste la velocidad de
alimentacion hilo girando el mando WFS. La
alimentacion del hilo frio es util para hacer pasar el hilo

a través de la pistola.

Mantenga el conmutador con la palanca en la posicion
ABAJO para activar la Purga de Gas y permitir que sélo
circule el gas de proteccion.

Menu Set-Up Caracteristicas

El Menu Set Up da acceso a la configuracion del ajuste.

Guardado en la configuracion del ajuste estan los

parametros del usuario que generalmente se necesitan

para colocar solo en la instalacion. Los parametros

estan agrupados como sigue:

e P.1aP.79 Parametros No Fijos (siempre
ajustables).

e P.79 aP.199 Parametros de Diagnostico (siempre
solo lectura).

e P.501 a P.599 Parametros Fijos (accesibles sélo a
través del Power Wave Manager).

Para acceder al menu Set Up, presione
simultaneamente los botones derecho e izquierdo del
panel MSP4. Nétese que no se puede acceder al menu
Set Up si el sistema esta soldando, o si hay un fallo (El
LED de estado no esta verde fijo). Cambie el valor del
parametro que parpadea girando el boton SET.

Después de cambiar un parametro es necesario
presionar el botén derecho para guardar el nuevo ajuste.
Presionando el botén izquierdo se cancelara el cambio.
Para salir del menu Set Up en cualquier momento,
presione simultaneamente los botones derecho e
izquierdo del panel MSP4. Alternativamente, 1 minuto
de inactividad también saldra del menu preparacion.

Lista de Parametros No Fijos

P.0 Salir del Menu Preparacion

P.1 Unidades Velocidad Alimentacion Hilo
P.2 Display Modo Arco

P.3 Display Energia

P.4 Llamada Memoria con el Pulsador
P.5 Cambio Método Procedimiento

P.6 Ajuste Factor Paro
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P.7 Ajuste Limites Pistola

P.8 Control Gas Soldadura TIG

P.9 Retardo Crater

P.14 | Reinicio Peso Consumible

P.16 | Comportamiento Mando Pistola Push-Pull

P.17 | Control Remoto

P.20 | Display Opcién Trim o Volts

P.22 | Tiempo Error Inicio/Pérdida Arco

P25 Configuracion Joystick (conmutador en
) cruz)

P.26 LED Mostrar Memoria

Lista de Pardmetros de Diagnéstico

P.80 Detector desde Terminales
P.82 | Display Detector Voltaje

P.99 Muestra Modos de Soldadura?
P.100 | Vista Diagndsticos

P.101 | Vista Registro de Incidencias
P.102 | Vista Registros Fatales

P.103 | Vista Info Version Software
P.104 | Vista Info Version Hardware
P.105 | Vista Info Software Soldadura
P.106 | Vista Direccién IP Ethernet
P.107 | Vista Protocolo Fuente de Corriente

Lista de Parametros Fijos accesibles s6lo a
través del Power Wave Manager

P.500 | Vista de Parametros Bloqueados
P.501 | Bloqueo del Encoder

P.502 | Bloqueo Cambio Memoria

P.503 | Desactivar Pulsador Memoria
P.504 | Bloqueo Panel Seleccion Modo
P.505 | Blogueo Menu Preparacién

P.506 | Contrasefia Juego Interfaz Usuario
P.509 |IU Bloqueo Maestro

Descripcion detallada de programas
Setup

Parametros No Fijos

P.0 Presione el botdn izquierdo para salir del menu
preparacion.
P.1 Unidades WFS

e Métricas = unidades velocidad alimentacion hilo en
m/min

e Inglesas = unidades velocidad alimentacion hilo en
in/min (por defecto)

Modo Display Arco

e Amps = El display izquierdo muestra el Amperaje
mientras suelda. (por defecto)

e WFS = El display izquierdo muestra la Velocidad

Alimentacion Hilo mientras suelda.

P.3 Display Energia

P.3 selecciona si se visualiza o no la energia en el
MSP4 mientras se suelda. La energia total de la
anterior soldadura persistira en el display MSP4 hasta
que se inicie otra soldadura o se cambie un control de la
interfaz del usuario. P.3 solo se mostrara en la lista si la
fuente de corriente es capaz de calcular la energia
(puede ser necesario una actualizacion del software de
la fuente de corriente). Si P.3 = No, no se visualizara la
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energia (por defecto). Si P.3 = Si, se visualiza la
energia.

P.4

P.6

Pulsador Llamada Memoria
Activo = Seleccion de las memorias 2 a 6 con
pulsaciones rapidas del pulsador. Esta activado
cuando esta instalado el panel opcional dual
procedimiento/memoria. Para llamar una memoria
con el pulsador de la pistola, pulse y suelte
rapidamente el pulsador el niumero de veces que
corresponda al numero de la memoria. Por
ejemplo, para llamar la memoria 3, pulse y suelte
rapidamente el pulsador 3 veces. El pulsador de
llamada de memoria solo puede ejecutarse cuando
el sistema no esta soldando.
Desactivado = La seleccién de memoria se realiza
solo por los botones en el panel opcional dual
procedimiento/memoria (por defecto).

Pulsador Cambio de Procedimiento
Pulsador Rapido = permite el cambio entre el
Procedimiento A y el Procedimiento B mientras
suelda. Se requiere el panel opcional dual
procedimiento/memoria. Para operar:

» Seleccione procedimiento “GUN” (“PISTOLA”)
en el panel memoria.

» Inicie la soldadura presionando el pulsador de
la pistola. El sistema soldara con los ajustes
del procedimiento A.

» Mientras suelda, suelte rapidamente y luego
pulse el pulsador de la pistola. El sistema
cambiara a los ajustes del procedimiento B.

» Suelte el pulsador para parar la soldadura.
Cuando se haga la siguiente soldadura, el
sistema se iniciara de nuevo con el
procedimiento A.

Integral TrigProc = Use Integral Trigger + Procedure

Switch (“Interruptor Pulsador Integral +

Procedimiento”) cuando use una pistola Lincoln

Dual Schedule. Cuando esté en 2-pasos, el

sistema funciona idéntico a la seleccion Interruptor

Externo. Para trabajar en 4-pasos:

» Seleccione procedimiento “GUN” (“PISTOLA”)
en el panel de memoria.

» Inicie la soldadura pulsando el pulsador de la
pistola. El sistema soldara con los ajustes del
procedimiento A.

» Mientras suelda, suelte rapidamente y luego
pulse el pulsador de la pistola. El sistema
cambiara a los ajustes del procedimiento B.

» Suelte el pulsador para parar la soldadura.
Cuando se haga la siguiente soldadura, el
sistema se iniciara de nuevo con el
procedimiento A.

Interruptor Externo = La seleccion del

Procedimiento Dual solo puede realizarse por el

botdn del panel de memoria o una pistola de

procedimiento dual (por defecto).

Pistola Push Pull, Ajuste Factor de Parada

El factor de parada controla el par maximo del motor de
empuje cuando se usa una pistola push-pull. El
devanador esta colocado de fabrica para no parar a
menos que haya una gran resistencia en la alimentacion
del hilo. El factor de parada se puede reducir para parar
mas facilmente y evitar posiblemente enredos (nidos de
pajaro). Sin embargo, bajos factores de parada pueden
causar que el motor se pare durante la soldadura, lo que
causa que el hilo se pegue a la boquilla. Si experimenta
enredos, verifique otros problemas de alimentacion
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antes de ajustar el factor de parada. El valor por defecto

para el factor de parada es 75, con un rango de 5 - 100.

Para cambiar el factor de parada:

e Use el mando VOLTS/TRIM para ajustar el factor
de parada. Aumentando el factor de parada se
eleva el par motor y disminuyendo el factor de
parada se disminuye el par motor. No aumente el
factor de parada mas de lo necesario. Un factor de
parada alto puede aumentar el incidente de enredos
y un factor de parada bajo puede causar que el hilo
se pegue en la boquilla.

e Presione el botén derecho para guardar el nuevo
ajuste.

P.7 Pistola Push Pull, Ajuste “Offset” Pistola

La calibracion del centraje de la pistola push-pull ajusta

la calibracion de la velocidad de alimentacion del hilo del

motor que arrastra. El procedimiento solo debe
realizarse cuando otras posibles correcciones no
resuelven los problemas de alimentacion push-pull. Se
requiere un medidor de rpm para realizar la calibracién
del centraje del motor de arrastre de la pistola. Para
realizar el procedimiento de calibracion:

e  Suelte el brazo de presiéon en ambos arrastres de
hilo.

e Coloque la velocidad de alimentacion del hilo a 200
rpm.

e Saque hilo desde el motor de la pistola.

e Mantenga el medidor de rpm en el rodillo de
arrastre de la pistola.

e Presione el pulsador en la pistola push-pull.

e Mida las rpm del motor de arrastre. Las rpm deben
estar entre 115y 125 rpm. Si es necesario,
disminuya el ajuste de calibracién para disminuir la
velocidad del motor de arrastre, o aumente el ajuste
de calibracion para aumentar la velocidad del
motor. El rango de calibracién es -30 a +30, con 0
como valor por defecto.

e Presione el boton derecho para guardar el nuevo
ajuste.

P.8 Control Gas TIG

Permite el control sobre la valvula de gas que actua

mientras se suelda TIG.

e Valvula (manual) = Ninguna valvula MIG actuara
mientras se suelda TIG, el caudal de gas esta
controlado manualmente por una valvula externa.

e Solenoide Alimentador = El solenoide interno
(alimentador) MIG se conectara y desconectara
automaticamente mientras se suelda TIG.

e Solenoide Fuente de Corriente = Cualquier
solenoide de gas conectado a la fuente de corriente
se conectara y desconectara automaticamente
mientras se suelda TIG.

Notas:

e Pregas no esta disponible mientras se suelda TIG.

e Postgas esta disponible - se usara el mismo tiempo
de postgas en MIG y TIG.

e Cuando on/off de la corriente de salida de la
maquina esta controlado por el mando derecho
superior, el caudal de gas no se iniciara hasta que
el tungsteno toque la pieza. El caudal de gas
continuara cuando el arco se apague hasta que
expire el tiempo de postgas.

e Cuando on/off de la corriente de salida de la
maquina esta controlado por un interruptor de inicio
de arco o Amptrol de pedal, el gas empezara a
circular cuando se conecte la corriente de salida y
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continuara circulando hasta que se desconecte la
corriente de salida y expire el tiempo de Postgas.

P.9 Retardo de Crater

Use el retardo de crater para saltar la secuencia de

Crater cuando haga soldaduras por puntos cortos. Si el

pulsador se suelta antes de que finalice el Tiempo de

Retardo de Crater, entonces se salta la secuencia de

Crater. Si se suelta el pulsador después, la secuencia

de Crater funciona nomalmente.

e Valores = OFF a 10,0 segundos (OFF es por
defecto).

P.14 Reinicio Peso Consumible

Este parametro solo aparece con sistemas que usan
Production Monitoring. Use este parametro para
reiniciar el peso inicial del embalaje del consumible.

P.16 Boton Pistola Push-Pull

e Potenciometro Pistola Activado = La velocidad de
alimentacion del hilo esta controlada siempre por el
potencidmetro en la pistola push-pull (por defecto).

e Potenciometro Pistola Desactivado = La velocidad
de alimentacion del hilo esta controlada siempre por
el botén display izquierdo en el devanador.

e Potenciometro Pistola Procedimiento A = Con el
procedimiento A, la velocidad de alimentacion del
hilo se coloca por el potenciémetro de la pistola
push-pull. Con el procedimiento B, la velocidad de
alimentacion del hilo se coloca por el boton display
izquierdo en el devanador.

P.17 Control Remoto

Selecciona el tipo de control remoto analdgico que se

esta usando. Los dispositivos de control remoto digital

(los que tienen un display digital) se configuran

automaticamente. En maquinas que no tienen un

conector de 12-pins, los ajustes del “joystick”

(conmutador en cruz ) no apareceran.

e “Modo Remoto Todo” - Este ajuste permite que el
control remoto funcione en todos los modos de
soldadura, que es como la mayoria de maquinas
con conexiones de control remoto de 6-pin y 7-pin
funcionan. Este ajuste se proporciond para que
clientes con una mezcla de equipos Lincoln Electric
puedan tener un comportamiento constante del
control remoto a través de todos sus equipos.

e “Pistola PushPull” - Use este ajuste durante la
soldadura MIG con una pistola push-pull que usa un
potenciometro para el control de la velocidad de
alimentacién de hilo. Soldaduras normales con
Electrodo Revestido, TIG y Saneado estan
colocadas en la Interfaz del Usuario. Este ajuste es
compatible hacia atras con los ajustes “PushPull”
del P.17 “Seleccion Pistola”.

e  “Control Amp TIG” - Use este ajuste mientras
suelda TIG con un dispositivo de control de
corriente de pedal o manual (Amptrol). Mientras
suelda TIG, el mando izquierdo superior en la
Interfaz de Usuario ajusta la corriente maxima
obtenida cuando el control de amp TIG esta en el
ajuste maximo. La velocidad de alimentacion de
hilo MIG y las soldaduras normales con electrodo
revestido/saneado estan colocadas en la Interfaz
del Usuario.

e “Electrodo revestido/Saneado Remoto.” - Use este
ajuste mientras suelda con electrodo revestido o
sanea con un dispositivo de corriente de salida
remoto. Mientras suelda con electrodo revestido, el
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mando izquierdo superior de la Interfaz del Usuario
ajusta la corriente maxima obtenida cuando el
remoto del electrodo revestido esta en su ajuste
maximo. Mientras sanea, el mando izquierdo
superior esta desactivado y el saneado normal esta
colocado en el control remoto. La velocidad de
alimentacion del hilo MIG y la corriente de
soldadura TIG estan colocadas en la Interfaz del
Usuario.

e “Joystick pistola MIG” ( conmutador en cruz) (por
defecto) - Use este ajuste mientras suelda MIG con
una pistola MIG de arrastre con un joystick de
control. Las soldaduras normales con Electrodo
revestido, TIG y saneado estan colocadas en la
Interfaz del Usuario.

P.20 Display Opcion Trim o Volts

Determina como se visualiza el trim.

e Falso = El trim se visualiza en el formato definido en
el ajuste de soldadura (por defecto).

e Verdadero = Todos los valores trim se visualizan
como un voltaje.

P.22 Tiempo Error Inicio/Pérdida Arco

Puede usarse para desconectar opcionalmente la
corriente de salida si un arco no se establece o se
pierde durante una cantidad de tiempo especificada. Se
visualizara Error 269 si la maquina agota el tiempo. Si
el valor esta colocado en OFF, la corriente de salida de
la maquina no se desconectara si no se establece un
arco ni se desconectara la corriente de salida si un arco
se pierde. El pulsador puede usarse para alimentar el
hilo con corriente (por defecto). Si esta colocado un
valor, la corriente de salida de la maquina se
desconectara si un arco no se establece dentro de una
cantidad de tiempo especificada después de haber
presionado el pulsador o si el pulsador permanece
presionado después de que un arco se pierda. Esto
esta desactivado mientras suelda con Electrodo
revestido, TIG o Sanea. Para evitar errores molestos,
coloque el Error Tiempo Inicio/Pérdida Arco a un valor
adecuado después de considerar todos los parametros
de soldadura (puesta en marcha velocidad de
alimentacion hilo, velocidad de alimentacion hilo, stick-
out eléctrico, etc). Para evitar subsiguientes cambios al
Error Tiempo Inicio/Pérdida, el menu setup debe
bloquearse ajustando Preferencia Bloqueo = Si usando
el software Power Wave Manager.

P.25 Configuracion Conmutador en cruz

Los nuevos controles de la pistola analdgicos y digitales

tienen un conmutador en cruz para permitir al usuario

cambiar varios ajustes de soldadura en la pistola antes
que tener que ir a la interfaz del usuario. P.25 puede
usarse para cambiar el comportamiento del conmutador
en cruz. En todas las configuraciones, las posiciones
arriba y abajo del conmutador en cruz ajustaran la

velocidad de alimentacion del hilo, mientras suelde y

mientras no suelde. P.25 se usa para reconfigurar el

comportamiento de las posiciones izquierda y derecha
del conmutador en cruz.

e Cuando P.25 se coloca en “Trim/Volts/etc.”, las
posiciones izquierda y derecha del conmutador en
cruz ajustaran Disposicion Longitud de Arco, Voltaje
Arco, Potencia o Corriente de Base STT, en base al
modo de soldadura seleccionado. Por ejemplo,
cuando se selecciona el modo de soldadura STT no
sinérgico, las posiciones izquierda y derecha del
conmutador en cruz ajustaran la Corriente de Base.
Cuando se selecciona el Power Mode-, las
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posiciones izquierda y derecha del conmutador en
cruz ajustaran la Potencia (kW).

e Cuando P.25 se coloca en “Memory+Trim/etc.”, las
posiciones izquierda y derecha del conmutador en
cruz seleccionaran una memoria de usuario
mientras no suelde y ajustara el
Trim/Voltaje/Potencia/Corriente de Base STT
mientras suelda.

e Cuando P.25 se coloca en “Procedimiento A/B”, las
posiciones izquierda y derecha del conmutador en
cruz se usaran para seleccionar el procedimiento A
y B, mientras suelde y mientras no suelde. La
posicion izquierda del conmutador en cruz
selecciona el procedimiento A, la posicion derecha
selecciona el procedimiento B.

P.26 LED Mostrar Memoria?

En las interfaces de usuario que soportan memorias de
usuario pero no tienen destinados mandos de memoria
de usuario, este parametro se usa para mostrar u
ocultar el LED que se usa para seleccionar, guardar o
llamar una memoria de usuario. Cuando P.26 se coloca
en Yes (Si), se mostrara el LED de memoria de usuario
y el operario podra guardar y llamar memorias de
usuario. Cuando P.26 se coloca en No, no se mostrara
el LED de memoria de usuario, evitando que el operario
guarde y llame memorias de usuario.

Parametros de Diagnodstico

P.80 Deteccion desde los Terminales

Use este parametro para fines de diagndstico

solamente. Cuando la corriente esta sometida a un ciclo

de operaciones, P.80 se recoloca automaticamente en

Falso.

e Falso = La deteccion del hilo (67) y masa (21) esta
determinada por los interruptores DIP del sistema.

e Verdadero = La deteccion del hilo (67) y masa (21)
se mide en los terminales de la fuente de corriente y
las posiciones del interruptor DIP estan anuladas.

P.82. Display Sensor Voltaje

Permite la visualizacion de la Selecciéon del Cable
Sensor de Voltaje para ayudar en la localizacion de
errores. La configuracion se visualiza como una cadena
de texto en el display MSP siempre que la corriente de
salida esté activada. Este parametro no esta guardado
en el ciclo de potencia, pero se restablecera en Falso.

P.99 Muestra Modos de Prueba

Muchas tablas de soldadura incluyen modos especiales
para prueba y servicio del sistema de soldadura.
Coloque este parametro en YES para mostrar todos los
modos de prueba. Cuando se desconecta la fuente de
corriente, el parametro Muestra Modos de Prueba
revierte automaticamente a "NO".

P.100 Vista de Diagnésticos

Los diagndsticos solo se usan para servicio del sistema

Power Wave.

e Yes = Muestra P.101 a P.500 en el menu SET UP.

¢ No =SoloP.0 aP.100 se muestran en el menu SET
UP.

P.101 Registro de Eventos

Presione el boton derecho del MSP4 para ver el
Registro de Eventos. Gire el encoder para seleccionar
el objeto a leer y luego presione el botdn derecho del
MSP4. Apareceran varias informaciones del software
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sobre eventos clave del sistema. Presione el botdn
izquierdo del MSP4 para salir.

P.102 Registros Fatales

Presione el botdn derecho del MSP4 para ver los
Registros Fatales. Gire el encoder para seleccionar el
modulo a leer y luego presione el botén derecho del
MSP4. Apareceran varias informaciones del software
sobre acciones criticas del médulo. Presione el boton
izquierdo del MSP4 para salir.

P.103 Version del Software

Presione el botdn derecho del MSP4 para ver el
software cargado en cada médulo (tablero circuitos
impresos). Gire el encoder para seleccionar el médulo
a leer y luego presione el boton derecho del MSP4. El
panel visualizara la version principal del software
cargado en el médulo. Presione el botén izquierdo del
MSP4 para salir.

P.104 Vista Informacioén Version Hardware
Usado para la visualizacion de la version del hardware
en cada circuito del sistema. Presione el Pulsador
derecho del MSP para entrar en la opcion. Gire el
mando Set para seleccionar el circuito deseado a leer.
Presione el pulsador derecho de nuevo para leer la
version del hardware. Presione el pulsador izquierdo
para retroceder y seleccionar otro circuito. Presione el
pulsador izquierdo de nuevo para salir de esta opcion.

P.105 Vista Informacién Software de Soldadura
Usado para la visualizacion de la Weld Set Programas
de Soldadura en la Fuente de Corriente. Presione el
Pulsador derecho del MSP para leer la version de la
Soldadura Establecida. Presione el pulsador izquierdo
para regresar y salir de esta opcion.

P.106 Vista Direccion IP Ethernet

Usado para la visualizacion de la direccion IP Ethernet
Network si hay un circuito Ethernet presente en el
sistema. Presione el Pulsador derecho del MSP para
leer la Direccion IP. Presione el Pulsador izquierdo para
retroceder y salir de esta opcién. La direccién IP no
puede cambiarse usando esta opcion.

P.107 Vista Protocolo Fuente de Corriente

Usado para la visualizacion del tipo de fuente de
corriente que esta conectada al devanador. Presione el
Pulsador derecho del MSP para identificar la fuente de
corriente como LincNet o ArcLink. Presione el pulsador
izquierdo para retroceder y salir de esta opcion.

Parametros Fijos accesibles sélo a través del
Power Wave Manager

P.500 Vista Parametros Bloqueados

Usado originalmente para evitar cambios involuntarios
de parametros configurados fijos, P.500 fué usado
anteriormente como acceso a estos parametros.
Actualmente, esta opcidn no existe en ningiin menu de
configuracion.

P.501 Bloqueo del Encoder

Bloquea uno o ambos de los mandos superiores
(encoders), evitando que el operario cambie la velocidad
de alimentacion de hilo, amps, volts o trim. La funcién
de cada mando superior depende del modo de
soldadura seleccionado. Cuando esta seleccionado un
modo de soldadura de corriente constante (por ejemplo
Electrodo revestido, TIG, Saneado), el mando derecho
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superior siempre funcionara como un interruptor on/off.
A este parametro solo se puede acceder usando el Weld
Manager o el software Power Wave Manager.

P.502 Bloqueo Cambio de Memoria

Determina si las memorias pueden sobreescribirse con

nuevos contenidos.

e No = Las memorias pueden guardarse y los limites
pueden configurarse (por defecto).

e Yes =Las memorias no se pueden cambiar - esta
prohibido guardar y los limites no se pueden
reconfigurar.

A este parametro solo se puede acceder usando el
Power Wave Manager.

P.503 Desactivar Mando Memoria

Desactiva el mando(s) de la memoria especificada.
Cuando se desactiva una memoria, los procedimientos
de soldadura no se pueden recuperar o guardar en
aquella memoria. Si se hace un intento para guardar o
recuperar una memoria desactivada, se visualizara un
mensaje en el Panel Seleccion Modo indicando que el
nimero de memoria esta desactivado. En sistemas de
cabezales multiples, este parametro desactiva los
mismos pulsadores de memoria en ambos cabezales de
alimentacion. A este parametro solo se puede acceder
usando el Weld Manager o el software Power Wave
Manager.

P.504 Bloqueo Panel Seleccion Modo

Selecciona entre varias preferencias de bloqueo del

Panel Seleccion Modo. Cuando una seleccién del Panel

de Seleccion Modo esta bloqueada y se hace un intento

de cambiar aquel parametro, se visualizara un mensaje
en el Panel de Seleccién Modo indicando que el
parametro esta bloqueado.

e Todas las Opciones MSP Desbloqueadas = Todos
los parametros en el Panel Seleccion Modo estan
desbloqueados.

e Todas las Opciones MSP Bloqueadas = Todos los
mandos y pulsadores en el Panel Seleccion Modo
estan bloqueados.

e Opciones de Inicio y Final Bloqueadas = Los
parametros de Inicio y Final en el Panel Seleccion
Modo estan bloqueados, todos los otros estan
desbloqueados.

e  Opcion Modo de Soldadura Blogueada = El modo
de soldadura no se puede cambiar desde el Panel
Seleccién Modo, todos los otros ajustes del Panel
Seleccion Modo estan desbloqueados.

¢  Opciones Control de Onda Bloqueadas = Los
parametros de Control de Onda en el Panel
Seleccién Modo estan bloqueados, todos los otros
estan desbloqueados.

e  Opciones Inicio, Final y Onda Blogueadas = Los
parametros de Inicio, Final y Control de Onda en el
Panel Seleccién Modo estan bloqueados, todos los
otros estan desbloqueados.
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e  Opciones Inicio, Final y Modo Bloqueadas = Los
parametros Inicio, Final y Seleccién Modo de
Soldadura en el Panel Seleccion Modo estan
blogueados, todos los otros estan desbloqueados.

A este parametro solo se puede acceder usando el
Power Wave Manager.

P.505 Bloqueo Menu Setup

Determina si los parametros configurados se pueden

maodificar por el operario sin introducir un cédigo de

acceso.

¢ No = El operario puede cambiar cualquier
parametro del menu setup sin introducir primero el
cédigo de acceso incluso si el codigo de acceso no
es cero (por defecto).

e Yes = El operario debe introducir el cédigo de
acceso (si el cédigo de acceso no es cero) para
cambiar cualquier parametro del menu setup.

A este parametro solo se puede acceder usando el
Power Wave Manager.

P.506 Colocar Cédigo Acceso Interfaz Usuario
Evita cambios no autorizados al equipo. El cédigo de
acceso por defecto es cero que permite acceso total.
Un cédigo de acceso no cero evitara no autorizados:
e cambios a los limites de memoria

e guardar a la memoria (si P.502 = Yes)

e cambios a los parametros setup (si P.505 = Yes)

A este parametro solo se puede acceder usando el
Power Wave Manager.

P.509 Bloqueo Master Ul
Bloquea todos los controles de la interfaz del usuario,
evitando que el operario haga cualquier cambio.

A este parametro solo se puede acceder usando el
Power Wave Manager.
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Compatibilidad Electromagnética (EMC)

01/11
Esta maquina ha sido disefiada de conformidad con todas las directivas y normas relativas a la compatibilidad
electromagnética. Sin embargo, todavia podria generar interferencias electromagnéticas que pueden afectar a otros
sistemas como son telecomunicaciones (teléfono, radio y televisién) u otros sistemas de seguridad. Estas interferencias
pueden ocasionar problemas de seguridad en los sistemas afectados. Lea y comprenda esta seccién para eliminar o al
menos reducir los efectos de las interferencias electromagnéticas generadas por esta maquina.

Esta maquina ha sido disefiada para trabajar en zonas industriales. El operario debe instalar y trabajar

con este equipo tal como se indica en este manual de instrucciones. Si se detectara alguna interferencia

electromagnética el operario debera poner en practica acciones correctoras para eliminar estas

interferencias con la asistencia de Lincoln Electric. Este equipo no cumple con IEC 61000-3-12. Si es
conectada a una red publica de baja tension, es responsabilidad del instalador o usuario del equipo asegurar,
consultando con el distribuidor de la red eléctrica si es necesario, que el equipo pueda ser conectado.

Antes de instalar el equipo de soldadura, el usuario debera hacer una evaluacion de los problemas de interferencias

electromagnéticas que se puedan presentar en el area circundante. Se debera tener en cuenta lo siguiente:

e Cables de entrada y salida, cables de control, y cables de teléfono que estén en, o sean adyacentes al area de
trabajo y a la maquina.

e Emisores y receptores de radio y/o televisiéon. Ordenadores o equipos controlados por ordenador.

e Equipos de control y seguridad para procesos industriales. Aparatos para calibracion y medida.

e Dispositivos médicos como marcapasos o0 equipos para sordera.

e  Compruebe la inmunidad de los equipos que funcionen en o cerca del area de trabajo. El operario debe estar
seguro de que todos los equipos en la zona sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion
adicionales.

e Eltamafio de la zona que se debe considerar dependera de la actividad que vaya a tener lugar. Puede extenderse
mas alla de los limites previamente considerados.

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Los equipos de soldadura deben ser conectados a la red segin este manual. Si se produce una interferencia,
puede que sea necesario tomar precauciones adicionales, como filtrar la corriente de alimentacion.

e Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y se deben colocar juntos y a nivel del suelo. Sies
posible conecte a tierra la pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar
que la conexion a tierra de la pieza a soldar no causa problemas de seguridad a las personas ni al equipo.

e La proteccion de los cables en el area de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas. Esto puede ser
necesario en aplicaciones especiales.

& ADVERTENCIA

Este equipo de clase A no estd disefiado para su uso en zonas residenciales donde la energia eléctrica es

proporcionada por el sistema publico de distribucion de baja tension. Podria haber dificultades potenciales para

garantizar la compatibilidad electromagnética en esos lugares debido a las perturbaciones conducidas asi como a las

o A
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Especificaciones Técnicas

POWER WAVE® C300CE

FUENTE DE CORRIENTE - VOLTAJE Y CORRIENTE DE ENTRADA

Factor de Factor Potencia
Modelo Marcha Voltaje Entrada * 10% Amperios Entrada | Potencia en Vacio @ Entrada
Nominal
40%
rﬁg'rr:q;” 208/230/400*/460/575 30/28/16/14/11 300 W Max.
K2865-1 60% 3 fases 50/60 Hz (ventilador en 0,95
régimen (* incluye 380V a 415V) 23/91/12/11/9 marcha)
normal
POTENCIA NOMINAL DE SALIDA
Voltios (RMS) a Amperios .
0,
Proceso Factor de Marcha (%) Nominales (V) Amperios (RMS) (A)
GMAW 40 29 300
GMAW-Pulse
FCAW 100 26,5 250
40 31,2 280
SMAW 100 29 225
40 22 300
GTAW-DC 100 20 250

CABLE CORRIENTE ENTRADA Y TAMANOS FUSIBLES RECOMENDADOS’

Amperios Secciones Nucleo Cable Tierra Tipo | Dimensiones (Super
Voltaje Entrada/ Nominales Entrada Cables Tipo 75°C oM i . . 2
; . . 75°C Dimensiones Lag) o Disyuntor
Fase/Frecuencia en Placa Dimensiones AWG 2
. 2 AWG (mm©) (A)
Caracteristicas (mm°®)

208/3/50/60 30 8 (10) 10 (6) 40
230/3/50/60 28 8 (10) 10 (6) 40
400/3/50/60 16 12 (4) 10 (6) 25
460/3/50/60 14 14 (2.5) 10 (6) 20
575/3/50/60 11 14 (2.5) 10 (6) 15

" Dimensiones Cables y Fusibles basadas en el Cédigo Eléctrico Nacional U.S. y corriente de salida maxima para ambiente a 40°C

(104°F).

2 También llamados fusibles de circuito de “tiempo inverso” o “térmicos/magnéticos”; disyuntores de circuito que tienen un retraso en la
accion de desconexiéon que disminuye cuando aumenta la magnitud de la corriente.

RANGO VELOCIDAD ALIMENTACION HILO - DIAMETROS HILO

GMAW GMAW GMAW FCAW
Rango WFS Acero Suave Aluminio Acero Inoxidable
(m/min) Diametros Hilo Diametros Hilo (mm) Diametros Hilo Diametros Hilo (mm)
(mm) (mm)
1,3-17,8 0,6-1,2 0,8-1,6 0,8-1,2 09-1,2
PROCESO DE SOLDADURA
Proceso Rango Corriente de Salida (A) OCV (Up) (V)
GMAW 70
GMAW-Pulse 70
FCAW 5-300 70
GTAW-DC 70
SMAW 70
DIMENSIONES FiSICAS
Modelo Alto (mm) Ancho (mm) Fondo (mm) Peso (kg)*
K2865-1 477,5 356 610 50,4

RANGOS DE TEMPERATURAS

Rango Temperatura de Funcionamiento (°C)

Rango Temperatura de Almacenamiento (°C)

-20 a +40

-40 a +85

IP23 155°(F) Clase de Aislamiento
* El Peso no incluye el cable de corriente de entrada.
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RAEE (WEEE)

No tirar nunca los aparatos eléctricos junto con los residuos en generall.
Ei De conformidad a la Directiva Europea 2012/19/EC relativa a los Residuos de Equipos Eléctricos o

07/06

Electronicos (RAEE) y al acuerdo de la legislacion nacional, los equipos eléctricos deberan ser recogidos y

reciclados respetando el medioambiente. Como propietario del equipo, debera informar de los sistemas y
=mm lUgares apropiados para la recogida de los mismos.

Aplicar esta Directiva Europea protegera el medioambiente y su salud!

Espaiol

Lista de Piezas de Recambio

12/05

Lista de piezas de recambio: instrucciones

e No utilizar esta lista de piezas de recambio, si el numero de code no esta indicado. Contacte con el Dpto. de
Servicio de Lincoln Electric para cualquier nimero de code no indicado.

e Utilice el dibujo de la pagina de ensamblaje (assembly page) y la tabla para determinar donde esta localizado el
numero de code de su maquina.

e Ultilice sélo los recambios marcados con "X" de la columna con nimeros segun pagina de ensamblaje (# indica un
cambio en esta revision).

Primero, lea la Lista de Piezas leyendo las instrucciones anteriores, luego vaya al manual "Piezas de Recambio"
suministrado con el equipo, que contiene una imagen descriptiva con remision al nimero de pieza.

Esquema Eléctrico

Dirijase al manual "Piezas de Recambio" suministrado con el equipo.

Accesorios
Numero Cédigo Descripcion
K14087-1 CARRO POWER WAVE C300
K14050-1 Coolarc-50
K10420-1 REFRIGERANTE ACOROX (2X5L)
K10413-360GC-4M LG360GC 4 metros con conmutador en cruz
K10413-505WC-4M LG505WC 4 metros con conmutador en cruz
K10514-P-8 Pistola Push Pull Panther CE 8 metros
K10514-C-8 Pistola Push Pull Cougar CE 8 metros
K10095-1-15M Control Remoto 6-pins, 15 m
K870 AMPTROL DE PEDAL
K2909-1 Adaptador 6-Pin(F) a 12-Pin(M) CE para Aplicaciones Remotas - 0,5 m
Ver folleto Antorchas Linc | Opciones TIG
Ver folleto Pistolas Linc Opciones MIG Estandar

Kits Rodillos de arrastre incluye: 2 rodillos y guia hilo interior

KP1696-030S Rodillos de arrastre para Hilo Acero, en V, 0,6-0,8 mm

KP1696-2 Rodillos de arrastre para Hilo Acero, en V, 1,0 mm

KP1696-1 Rodillos de arrastre para Hilo Acero, en V, 0,9-1,2 mm
KP1697-035C Rodillos de arrastre para Hilos Tubulares, Moleteados, 0,8-0,9 mm
KP1697-045C Rodillos de arrastre para Hilos Tubulares, Moleteados, 1,0-1,2 mm
Kits Rodillos de arrastre incluye: 2 rodillos y guia hilo interior y exterior

KP1695-035A Rodillos de arrastre para Hilo Aluminio, en U, 0,9 mm
KP1695-040A Rodillos de arrastre para Hilo Aluminio, en U, 1,0 mm
KP1695-3/64A Rodillos de arrastre para Hilo Aluminio, en U, 1,2 mm
KP1695-1/16A Rodillos de arrastre para Hilo Aluminio, en U, 1,6 mm

Piezas opcionales si se piden aparte

KP2178-1 Guias Entrada Hilo para Hilo Acero y Tubular 0,6-0,8-0,9 mm
KP2178-2 Guias Entrada Hilo para Hilo Tubular 1,0-1,2 mm

KP2178-6 Guias Entrada Hilo para Hilo Acero 0,9-1,0-1,2 mm

KP2071-3 Guias Salida Hilo para Hilo Acero y Tubular 0,6-0,8-0,9-1,0-1,2 mm
KP2071-4 Guias Salida Hilo para Hilo Aluminio 0,9-1,2 mm

KP2173-1 Guias Entrada Hilo para Hilo Aluminio 0,9 mm

KP2173-2 Guias Entrada Hilo para Hilo Aluminio 1,2 mm
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