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De Miller para usted

Gracias y felicitaciones por haber elegido a Miller. Ahora usted puede hacer
su trabajo, y hacerlo bien. En Miller sabemos que usted no tiene tiempo para
hacerlo de otra forma.

Por ello, cuando en 1929 Niels Miller comenzé a fabricar soldadoras por
arco, se aseguré que sus productos ofreciesen un valor duradero y una
calidad superior, pues sus clientes, al igual que usted, no podian arriesgarse
a recibir menos. Los productos Miller debian ser los mejores posibles, es
decir, los mejores que se podia comprar.

Hoy, las personas que fabrican y venden los productos Miller continian con
la tradicidn y estdn comprometidas a proveer equipos y servicios que
cumplan con los altos estandares de calidad y valor establecidos en 1929.

Este manual del usuario esta disefiado para ayudarlo a aprovechar

al maximo sus productos Miller. Por favor, tomese el tiempo necesario para
leer detenidamente las precauciones de seguridad, las cuales le ayudaran a
protegerse de los peligros potenciales de su lugar de trabajo. Hemos hecho
que la instalacion y operacion sean rapidas y faciles. Con los productos
Miller, y el mantenimiento adecuado, usted podra contar con afios

de funcionamiento confiable. Y si acaso la unidad necesitara alguna
reparacion, hay una seccién de solucion de problemas que sera de utilidad
para saber cual es el problema y nuestra amplia red de servicio le brindara
ayuda para solucionar el problema. También se incluye informacién sobre la

garantia y el mantenimiento para su modelo en particular.

Miller Electric fabrica una linea completa de
maquinas para soldadura y equipos relacionados.
Si necesita informacién acerca de otros productos
de calidad de Miller, comuniquese con el
distribuidor Miller de su localidad, quien le
suministrara el catalogo mas reciente de la linea
completa o folletos con las especificaciones de
cada producto individual. Para localizar

al distribuidor o agencia de servicios mas cercano a su domicilio,
llame al 1-800-4-A-Miller, o visite nuestro sitio en Internet,

www.MillerWelds.com

ARRANT)/

TrabaJando tan duro como
usted - cada fuente de poder
para soldadura de Miller esta
respaldada por la garantia con
menos tramites complicados
de la industria.
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Miller es el primer fabricante
de equipos de soldadura en
los EE. UU. cuyo Sistema de
calidad ha sido registrado bajo
la norma ISO 9001.
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SECCION 1 - PRECAUCIONES DE SEGURIDAD - LEA
ANTES DE USAR

c Protéjase usted mismo y a otros contra lesiones — lea y siga estas precauciones.

1-1.

PELIGRO! - Indica una situacion peligrosa que, si no se la
A evita, resultara en muerte o lesion grave. Los peligros po-

sibles se muestran en los simbolos adjuntos o se explican

en el texto.

Indica una situacién peligrosa que, si no se la evita, podria
A resultar en muerte o lesion grave. Los peligros posibles

se muestran en los simbolos adjuntos, o se explican en el

texto.

AVISO - Indica precauciones no relacionadas a lesiones personales.

Uso de simbolos

&= Indica instrucciones especiales.

1-2. Peligros en soldadura de arco

A Se usan los simbolos mostrados abajo por todo éste ma-
nual para llamar la atencion e identificar a peligros posibles.
Cuando usted vea este simbolo, tenga cuidado, y siga a las
instrucciones relacionadas para evitar el peligro. La infor-
macion de seguridad dada abajo es solamente un resumen
de la informacion mas completa de seguridad que se en-
cuentra en los estandares de seguridad. Lea y siga todas
los estandares de seguridad.

A Solamente personal cualificado debe instalar, utilizar, man-
tener y reparar este equipo. La definicion de personal cuali-
ficado es cualquier persona que, debido a que posee un
titulo, un certificado o una posicion profesional reconocida,
o gracias a su gran conocimiento, capacitacion y experien-
cia, haya demostrado con éxito la capacidad para solucio-
nar o resolver problemas relacionados con el trabajo, el
proyecto o el tema en cuestion, ademas de haber asistido a
una capacitacion en seguridad para reconocer y evitar los
peligros que implica el proceso.

A Durante su operaciéon mantenga lejos a todos, especialmen-
te a los nifos.

':'? UNA DESCARGA ELECTRICA puede
g matarlo.

El tocar partes con carga eléctrica viva puede cau-
sar un toque fatal o quemaduras severas. El circui-
to de electrodo y trabajo esta vivo eléctricamente
cuando quiera que la salida de la maquina esté prendida. El circuito
de entrada y los circuitos internos de la maquina también estan vivos
eléctricamente cuando la maquina esta prendida. Cuando se suelda
con equipo automatico o semiautomatico, el alambre, carrete, el bas-
tidor que contiene los rodillos de alimentacion y todas las partes de
metal que tocan el alambre de soldadura estan vivos eléctricamente.
Equipo instalado incorrectamente o sin conexién a tierra es un
peligro.

® No toque partes eléctricamente vivas.

® Use guantes de aislamiento secos y sin huecos y proteccion en el
cuerpo.

® Aislese del trabajo y de la tierra usando alfombras o cubiertas lo
suficientemente grandes para prevenir cualquier contacto fisico
con el trabajo o tierra.

® No use una maquina con salida de soldadura de CA en lugares
mojados, humedos o con poco espacio, o si existe peligro de sufrir
caidas.

® No guarde ni use el equipo en aguas quietas.

® Use la salida CA SOLAMENTE si lo requiere el proceso de
soldadura.

® Si se requiere la salida CA, use un control remoto si hay uno pre-
sente en la unidad.

e \/
W
Este grupo de simbolos significa jAdvertencia!, jCuidado! CHO-
QUE O DESCARGA ELECTRICA, PIEZAS QUE SE MUEVEN, y
peligros de PARTES CALIENTES. Consulte los simbolos y las ins-

trucciones relacionadas que aparecen a continuacion para ver las
acciones necesarias para evitar estos peligros.

® Se requiere precauciones de seguridad adicionales cuando hay
alguna de las siguientes condiciones que son eléctricamente peli-
grosas: en lugares humedos o mientras esta usandose ropa moja-
da o humeda; en estructuras metalicas tales como pisos, rejillas o
andamios; cuando se esta en una posicion apretada o estrecha,
tal como estar sentado, arrodillado o acostado, o cuando hay un
riesgo alto de contacto accidental con la pieza de trabajo o tierra.
Para estas condiciones, use los siguientes equipos en la orden
aqui presentada: 1) una soldadora semiautomatica CD de voltaje
constante, una soldadora de alambre semiautomatica CD de vol-
taje constante, 2) una soldadora manual CD (de varilla convencio-
nal); o 3) una soldadora CA con voltaje de circuito abierto
reducido. En la mayoria de las situaciones se recomienda el uso
de una soldadora CD de voltaje constante. jY, no trabaje sélo!

® No se conecte a ningun sistema de distribucién eléctrica normal-
mente abastecido por alimentacion de servicio publico, a menos
que se empleen un interruptor de transferencia y un procedimien-
to de puesta a tierra adecuados.

® Desconecte la potencia de entrada o pare el motor antes de insta-
lar o dar servicio a este equipo. Apague con candado o usando
etiqueta inviolable ("lockout/tagout") la entrada de potencia de
acuerdo a OSHA 29 CFR 1910.147 (vea Estanderes de
Seguridad).

® |nstale, conecte a tierra y utilice correctamente este equipo acorde
a las instrucciones de su Manual del usuario y a lo establecido en
los reglamentos nacionales, estatales y locales.

® [nstale el equipo y conecte a la tierra de acuerdo al manual del
operador y los codigos nacionales estatales y locales.

® Siempre verifique el suministro de tierra - chequee y asegurese
que la entrada de la potencia al alambre de tierra esté apropiada-
mente conectada al terminal de tierra en la caja de desconexion o
que su enchufe esté conectado apropiadamente al receptaculo de
salida que esté conectado a tierra.

® Cuando esté haciendo las conexiones de entrada, conecte el con-
ductor de tierra primero - doble chequee sus conexiones.

® Mantenga los cordones o alambres secos, sin aceite o grasa, y
protegidos de metal caliente y chispas.

® [nspeccione con frecuencia el cable de alimentacion y el cable de
tierra de los equipos. Si observa dafios o conductores a la vista -
reemplace inmediatamente el cable completo - pues un alambre
desnudo puede matarlo.

® Apague todo equipo cuando no esté usandolo.

® No utilice cables con signos de desgaste, dafiados, de seccion pe-
quefa o reparados.

® No envuelva los cables alrededor de su cuerpo.

® Si se requiere grampa de tierra en el trabajo haga la conexién de
tierra con un cable separado. Nunca use la grampa de trabajo o el
cable de trabajo.
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No toque el electrodo si usted esta en contacto con el trabajo o cir-
cuito de tierra u otro electrodo de una maquina diferente.

Use equipo bien mantenido. Repare o reemplace partes dafiadas
inmediatamente. Mantenga la unidad de acuerdo al manual.

No toque simultaneamente las pinzas portaelectrodos de dos ma-
quinas de soldar pues el voltaje de circuito abierto sera el doble
del normal.

Use tirantes de seguridad para prevenir que se caiga si esta tra-
bajando mas arriba del nivel del piso.

Mantenga todos los paneles y cubiertas en su sitio.

Ponga la grampa del cable de trabajo con un buen contacto de
metal a metal al trabajo o mesa de trabajo lo mas cerca de la suel-
da que sea practico.

Si la pinza de masa no esta conectada a la pieza, aislela para
evitar el contacto accidental con cualquier objeto de metal.

No conecte mas de un cable de portaelectrodos o de masa en ca-
da conector de la salida de la maquina de soldar. Desconecte los
cables cuando no utilice la maquina.

Use la proteccion de GFCI al operar equipo auxiliar. Pruebe los
conectores hembra de GFCI a alta velocidad.

Las PIEZAS CALIENTES pueden
ocasionar quemaduras.

® No toque las partes calientes del motor.

® Permita que haya un periodo de enfriamiento an-

tes de dar mantenimiento.

Use guantes y ropa protectiva cuando esté trabajando en un mo-
tor caliente.

METAL QUE VUELA o TIERRA puede

W lesionar los ojos.

® El soldar, picar, cepillar con alambre, o esmerilar
puede causar chispas y metal que vuele. Cuando

se enfrian las sueldas, estas pueden soltar
escoria.

Use anteojos de seguridad aprobados con resguardos laterales
hasta debajo de su careta.

)

’ HUMO y GASES pueden ser
‘ peligrosos.

o Q El soldar produce humo y gases. Respirando estos

humos y gases pueden ser peligrosos a su salud.

Mantenga su cabeza fuera del humo. No respire el humo.

Ventile el area de trabajo o use ventilacion local forzada ante el ar-
co para quitar el humo y los gases de soldadura. El método reco-
mendado para determinar la ventilacion adecuada es tomar
muestras de la composicion y la cantidad de humos y gases a los
que esta expuesto el personal.

Si la ventilaciéon es mala, use un respirador de aire aprobado.

Lea y entienda las Hojas de datos del material (SDS) y las instruc-
ciones del fabricante relacionadas con los adhesivos, metales,
consumibles, recubrimientos, limpiadores, refrigerantes, desen-
grasadores, fundentes y metales.

Trabaje en un espacio cerrado solamente si esta bien ventilado o
mientras esté usando un respirador de aire. Siempre tenga una
persona entrenada cerca. Los humos y gases de la suelda pue-
den desplazar el aire y bajar el nivel de oxigeno causando dafio a
la salud o muerte. Asegurese que el aire de respirar esté seguro.

No suelde en ubicaciones cerca de operaciones de grasa, limpia-
miento o pintura al chorro. El calor y los rayos del arco pueden ha-
cer reaccion con los vapores y formar gases altamente toxicos e
irritantes.

No suelde en materiales de recubrimientos como acero galvaniza-
do, plomo, o acero con recubrimiento de cadmio a no ser que se
ha quitado el recubrimiento del area de soldar, el area esté bien
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ventilada y mientras esté usando un respirador con fuente de aire.
Los recubrimientos de cualquier metal que contiene estos ele-
mentos pueden emanar humos téxicos cuando se sueldan.

LA ACUMULACION DE GAS puede

lo use.

9
Q enfermarle o matarle.
d ® Cierre el suministro de gas comprimido cuando no

® Siempre dé ventilacién a espacios cerrados o use
un respirador aprobado que reemplaza el aire.

LOS RAYOS DEL ARCO pueden
quemar sus ojos y piel.

.-'\\\l

Los rayos del arco de un proceso de suelda produ-

cen un calor intenso y rayos ultravioletas fuertes

que pueden quemar los ojos y la piel. Las chispas
se escapan de la soldadura.

® Use una careta para soldar aprobada equipada con un filtro de
proteccion apropiado para proteger su cara y ojos de los rayos del
arco y de las chispas mientras esté soldando o mirando. (véase
los estandares de seguridad ANSI Z49.1 y Z87.1).

® Use anteojos de seguridad aprobados que tengan proteccion
lateral.

® Use pantallas de proteccién o barreras para proteger a otros del
destello, reflejos y chispas, alerte a otros que no miren el arco.

® Use proteccion para el cuerpo hecha de cuero o de prendas resis-
tentes a las llamas (FRC). Entre la proteccion para el cuerpo se in-
cluye la ropa sin aceite, como guantes de cuero, una camisa
gruesa, pantalones sin vuelta, calzado alto y una gorra.

/.| EL SOLDAR puede causar fuego o
(PR explosion.

Soldando en un envase cerrado, como tanques,
tambores o tubos, puede causar explosién. Las
chispas pueden volar de un arco de soldar. Las
chispas que vuelan, la pieza de trabajo caliente y el equipo caliente
pueden causar fuegos y quemaduras. Un contacto accidental del
electrodo a objetos de metal puede causar chispas, explosién, sobre-
calentamiento, o fuego. Chequee y asegurese que el area esté segu-
ra antes de comenzar cualquier suelda.

® Quite todo material inflamable dentro de 11m de distancia del arco
de soldar. Si eso no es posible, cubralo apretadamente con cu-
biertas aprobadas.

® No suelde donde las chispas pueden impactar material
inflamable.

® Protéjase a usted mismo y otros de chispas que vuelan y metal
caliente.

® Este alerta de que chispas de soldar y materiales calientes del ac-
to de soldar pueden pasar a través de pequefias rajaduras oaper-
turas en areas adyacentes.

® Siempre mire que no haya fuego y mantenga un extinguidor de
fuego cerca.

® Esté alerta que cuando se suelda en el techo, piso, pared o algun
tipo de separacion, el calor puede causar fuego en la parte escon-
dida que no se puede ver.

® No corte ni suelde sobre llantas para neumaticos o ruedas. Si se
calientan, los neumaticos pueden explotar. Las llantas y las rue-
das reparadas pueden fallar. Consulte la norma OSHA 29 CFR
1910.177, que se menciona en Estandares de seguridad.

® No suelde en recipientes que han contenido combustibles, ni en
recipientes cerrados como tanques, tambores o tuberias, a menos
que estén preparados correctamente de acuerdo con la norma
AWS F4.1 (vea las normas de seguridad).

® No suelde en lugares donde la atmoésfera podria contener polvos,
gases o vapores inflamables (por ejemplo gasolina).



® Conecte el cable del trabajo al area de trabajo lo mas cerca posi-
ble al sitio donde va a soldar para prevenir que la corriente de sol-
dadura haga un largo viaje posiblemente por partes desconocidas
causando una descarga eléctrica, chispas y peligro de incendio.

® No use una soldadora para descongelar tubos helados.

® Quite el electrodo del porta electrodos o corte el alambre de sol-
dar cerca del tubo de contacto cuando no esté usandolo.

® Use proteccion para el cuerpo hecha de cuero o de prendas resis-
tentes a las llamas (FRC). Entre la proteccion para el cuerpo se in-
cluye la ropa sin aceite, como guantes de cuero, una camisa
gruesa, pantalones sin vuelta, calzado alto y una gorra.

® Quite de su persona cualquier combustible, como encendedoras
de butano o cerillos, antes de comenzar a soldar.

® Después de completar el trabajo, inspeccione el area para asegu-
rarse de que esté sin chispas, rescoldo, y llamas.

® Use solo los fusibles o disyuntores correctos. No los ponga de ta-
mafio mas grande o los pase por un lado.

® Siga los reglamentos en OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) y NFPA 51B
para trabajo caliente y tenga una persona para cuidar fuegos y un
extinguidor cerca.

® Leay entienda las Hojas de datos del material (SDS) y las instruc-
ciones del fabricante relacionadas con los adhesivos, metales,
consumibles, recubrimientos, limpiadores, refrigerantes, desen-
grasadores, fundentes y metales.

EL RUIDO puede dafar su oido.

El ruido de algunos procesos o equipo puede da-
Aar su oido

® Use proteccion aprobada para el oido si el nivel de
ruido es muy alto.

Los CAMPOS ELECTRICOS Y
MAGNETICOS (EMF) pueden afectar

=23 - .
\ '\* el funcionamiento de los
m\\ dispositivos médicos implantados.

® Las personas que utilicen marcapasos u otros dis-
positivos médicos implantados deben mantenerse apartadas de
la zona de trabajo.

1-3. Peligros del motor

La EXPLOSION DE LA BATERIA
puede producir lesiones.

® Pare el motor antes de desconectar o conectar los
cables de la bateria o los del cargador de baterias

(si corresponde), o antes de realizar tareas de
mantenimiento en la bateria.

® No permita herramientas que causen chispas cuando esté traba-
jando en una bateria.

® No utilice la soldadora para cargar baterias ni para hacer arrancar
vehiculos a menos que la unidad tenga incorporado un cargador
de baterias disefiado para ello.

® Observe la polaridad correcta (+ y -) en baterias.
® Desconecte primero el cable negativo (-) y conéctelo al tltimo.

® Evite que las baterias sean alcanzadas por chispas o llamas y alé-
jela de cualquier otra fuente de ignicién; no fume cerca de las ba-
terias. Las baterias producen gases explosivos durante su
funcionamiento normal y en el proceso de carga.

® Cuando trabaje en una bateria, o en su proximidad, siga las indi-
caciones del fabricante de la bateria. Consulte mas informacién
en el manual de servicio de la bateria (incluido en Estandares de
seguridad).

Los usuarios de dispositivos médicos implantados deben con-
sultar a su médico y al fabricante del dispositivo antes de efectuar
trabajos, o estar cerca de donde se realizan, de soldadura por ar-
co, soldadura por puntos, ranurado, corte por arco de plasma u
operaciones de calentamiento por induccion.

LOS CILINDROS pueden estallar si
estan averiados.

Los cilindros de gas comprimido contienen gas a
alta presion. Si estan averiados los cilindros pue-

den estallar. Como los cilindros son normalmente

parte del proceso de soldadura, siempre tratelos con cuidado.

Proteja cilindros de gas comprimido del calor excesivo, golpes
mecanicos, dafo fisico, escoria, llamas, chispas y arcos.

Instale y asegure los cilindros en una posicion vertical aseguran-
dolos a un soporte estacionario o un sostén de cilindros para pre-
venir que se caigan o se desplomen.

Mantenga los cilindros lejos de circuitos de soldadura o eléctricos.
Nunca envuelva la antorcha de suelda sobre un cilindro de gas.

Nunca permita que un electrodo de soldadura toque ningun
cilindro.

Nunca suelde en un cilindro de presién - una explosion resultara.

Use solamente cilindros de gas comprimido, reguladores, man-
gueras y conexiones disefiados para la aplicacion especifica;
manténgalos, al igual que las partes, en buenas condiciones.

Aparte su cara de la salida de la valvula mientras abre la valvula
del cilindro. No se pare frente o detras del regulador alabrir la val-
vula del cilindro.

Mantenga la tapa protectiva en su lugar sobre la valvula excepto
cuando el cilindro esta en uso o conectado para ser usado.

Siga los procedimientos y use los equipos correctos, y solicite la
asistencia de una cantidad suficiente de personas para levantar y
mover los cilindros.

Lea y siga las instrucciones de los cilindros de gas comprimido,
equipo asociado y la publicacién de la Asociacion de Gas Compri-
mido (CGA) P-1 que estan enlistados en los Estandares de
Seguridad.

EL COMBUSTIBLE DE UN MOTOR

puede causar fuego o explosion. El
CALOR DEL MOTOR puede causar
fuego.

Detenga el motor y permita que se enfrie antes de chequearlo o
afnadir combustible.

No afiada combustible mientras esté fumando o si la unidad esta
cerca de chispas o llamas expuestas.

No sobre llene el tanque - permita que haya espacio para que el
combustible se expanda.

No derrame combustible. Si se ha derramado el combustible, lim-
pie y seque antes de arrancar el motor.

Deseche los trapos en un receptaculo contra llamas.

Siempre mantenga la boquilla en contacto con el tanque, cuando
lo esté llenando.

No ponga la unidad encima, sobre o cerca de superficies combus-
tibles o articulos inflamables.

Mantenga el escape y los tubos de escape lejos de articulos
inflamables.
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® Use guantes y ropa protectiva cuando esté trabajando en un mo-
tor caliente.

@ Las PIEZAS MOVILES pueden
provocar lesiones.

El VAPOR y LIQUIDO ENFRIANTE
CALIENTE pueden causar

‘\‘ ® Manténgase apartado de las piezas en movimien-
to como ventiladores, correas y rotores.

® Mantenga todas las puertas, paneles, tapas yguar-
das cerrados y en su lugar.

Pare el motor antes de instalarlo o conectarlo.

Verifique que soélo personal cualificado retire puertas, paneles, ta- °
pas o resguardos para brindar mantenimiento o resolver proble-
mas en caso necesario.

Para evitar un arranque accidental durante las tareas demanteni-

quemaduras.

® Si es posible, chequee el nivel de liquido enfriante
cuando el motor esté frio para no quemarse.

Siempre verifique el nivel del liquido enfriante en el tanque de so-
breflujo, si hay uno en la unidad, en vez de hacerlo en el radiador
(a no ser que se indique de otra manera en la Seccién de Manteni-
miento, o en el manual del motor).

miento, desconecte el cable negativo (-) de labateria.

Mantenga sus manos, pelo, ropa y herramientas alejados delas-
piezas en movimiento.

Reinstale puertas, tapas, paneles o resguardos cuando terminen
las tareas de mantenimiento y antes de arrancar elmotor.

Antes de trabajar sobre el generador, desmonte las bujias oinyec-
tores para evitar que el motor haga un giro de retroceso oque
arranque.

Si debe trabajar sobre los componentes del generador, bloquee el
volante para evitar que gire.

® Si el motor esta caliente y necesita chequearse el nivel, siga las

recomendaciones que siguen.

® Use anteojos de seguridad y guantes y ponga un trapo sobre la ta-

pa del radiador.

® D¢ vuelta a la tapa ligeramente y permita que la presiéon escape

El uso de un generador adentro
PUEDE MATARLE EN MINUTOS.

lentamente antes de quitar la tapa completamente.
® E| escape de un generador contiene monoxido de
carbono. Este es un veneno que no se puede ver

9
iy

® NUNCA lo use adentro en casa o garaje, AUNQUE las puertas y
ventanas estuvieran abiertas.

Las CHISPAS DEL ESCAPE pueden
causar fuego.

® No permita que las chispas que salen por el tubo
de escape del motor causen un fuego. ® Uselo sélo AL AIRE LIBRE y lejos de ventanas, puertas y

® Use un eliminador de chispas del escape aproba-
do en las areas que se requieran. Véase los codigos que aplican.

Las PIEZAS CALIENTES pueden
ocasionar quemaduras.

& ® No toque las partes calientes del motor.

® Permita que haya un periodo de enfriamiento an-

tes de dar mantenimiento.

1-4. Peligros del circuito hidraulico

| ¥ | El EQUIPO HIDRAULICO puede

producir lesiones o la muerte.

® La instalacion o el uso incorrectos de esta unidad
pueden provocar desperfectos en el equipo y le-

siones al personal. Los trabajos de instalacion,
uso y mantenimiento de esta unidad deben ser ejecutados Unica-
mente por personas cualificadas de acuerdo con las instrucciones
del Manual del operador, las normas de la industria y los codigos
nacionales, estatales y locales.

No exceda la salida nominal o la capacidad de la bomba hidrauli-
ca ni de otros equipos del sistema hidraulico. Disefie el sistema hi-
draulico de manera que el desperfecto de cualquiera de sus
componentes no ponga en peligro al personal ni provoque dafios
materiales.

Antes de comenzar a trabajar sobre el sistema hidraulico, apague
la unidad, cologue un bloqueo y una etiqueta de advertencia en el
interruptor de alimentacion, descargue la presiéon hidraulica del
sistema y asegurese de que no pueda ser aplicada
accidentalmente.

No trabaje en el sistema hidraulico con la unidad en funcionamien-

to a menos que usted sea una persona cualificada y siga las ins-

trucciones del fabricante.

® No modifique ni altere la bomba hidraulica ni otros equipos sumi-
nistrados por el fabricante. No desconecte, desactive ni inhabilite
temporalmente ningun equipo de seguridad del sistema
hidraulico.

® Use Unicamente componentes y accesorios aprobados por el

fabricante.
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respiraderos.

ACIDO DE BATERIA puede QUEMAR
LAPIELY LOS OJOS.

® No incline la bateria.

&

® Reemplace las baterias dafiadas.

® Completa e inmediatamente lave los ojos y la piel
con agua.

® Manténgase alejado de los puntos donde haya peligro de sufrir

pellizcos o aplastamientos en sus miembros provocados por los
equipos conectados al sistema hidraulico.

® No trabaje debajo o alrededor de cualquier equipo que esté soste-

nido Unicamente por la presion hidraulica. Sostenga el equipo
apropiadamente con medios mecanicos.

Las PIEZAS MOVILES pueden
provocar lesiones.

‘\‘

® Manténgase lejos de las piezas en movimiento,

como ventiladores, cintas y rotores.

® Mantenga puertas, paneles, tapas y protecciones
cerrados y bien asegurados.

® Mantenga sus manos, pelo, ropa y herramientas alejados de las

piezas en movimiento.

® Antes de comenzar a trabajar sobre el sistema hidraulico, apague

la unidad, coloque un bloqueo y una etiqueta de advertencia en el
interruptor de alimentacion, descargue la presién hidraulica del
sistema y asegurese de que no pueda ser aplicada
accidentalmente.

® \erifique que solo personal cualificado retire tapas o resguardos

para brindar mantenimiento y solucién de averias en caso
necesario.

® Reinstale puertas, tapas, paneles o resguardos cuando terminen

las tareas de mantenimiento y antes de arrancar el motor.



El LIQUIDO HIDRAULICO puede
producir lesiones o la muerte.

v

® Antes de comenzar a trabajar sobre el sistema hi-
draulico, apague la unidad, coloque un bloqueo y

una etiqueta de advertencia en el interruptor de ali-
mentacion, descargue la presion hidraulica del sis-
tema y asegurese de que no pueda ser aplicada
- accidentalmente.

® Descargue la presion del equipo antes de desco-

nectar o conectar las tuberias hidraulicas.

® Antes de usar la unidad revise los componentes
del sistema hidraulico y todas las conexiones y
mangueras para verificar la ausencia de dafos, fu-
gas o desgaste.

® Cuando trabaje en el sistema hidraulico use equi-

pos de proteccion como lentes de seguridad,
guantes de cuero, camisa y pantalones de trabajo, zapatos altos y
una gorra.

® Use un papel o un carton para buscar fugas de liquido; nunca use
las manos desnudas. No utilice el equipo si se detectan fugas.

® EILIQUIDO HIDRAULICO es INFLAMABLE; no trabaje con siste-
mas hidraulicos cerca de chispas o llamas; no fume cerca del flui-
do hidraulico.

® Reinstale puertas, tapas, paneles o protecciones cuando termine
las tareas de mantenimiento y antes de poner en marcha la
unidad.

1-5. Peligros del aire comprimido

BECEE |  EI EQUIPAMIENTO DE AIRE
COMPRIMIDO puede producir

lesiones o la muerte.

® La instalacién o el uso incorrectos de esta unidad

pueden provocar desperfectos en el equipo y le-
siones al personal. Sélo personas capacitadas deberian instalar,
operar y dar servicio a esta unidad segun el manual del duefio, los
estandares de la industria y los cédigos nacionales, estatales y
locales.

® No exceda la potencia nominal o la capacidad del compresor ni de
otros equipos del sistema de aire comprimido. Disefie el sistema
de aire comprimido de forma tal que el desperfecto de cualquiera
de sus componentes no ponga en peligro al personal ni provoque
dafios materiales.

® Antes de comenzar a trabajar sobre el sistema de aire comprimi-
do, apague la unidad, cologue un bloqueo y una etiqueta de ad-
vertencia en el interruptor principal, descargue la presién de aire y
asegurese de que no pueda ser aplicada accidentalmente.

® No trabaje en el sistema de aire comprimido mientras la unidad
esté funcionando a no ser que sea una persona capacitada y esté
siguiendo las instrucciones del fabricante.

® No modifique o altere el compresor ni otros equipos suministrados
por el fabricante. No desconecte, ni desactive, ni inhabilite tempo-
ralmente ninglun equipo de seguridad del sistema de aire
comprimido.

® Use unicamente componentes y accesorios aprobados por
el fabricante.

® Manténgase alejado de los puntos donde haya peligro de sufrir
pellizcos o aplastamientos en sus miembros provocados por
los equipos conectados al sistema de aire comprimido.

® No trabaje debajo o alrededor de cualquier equipo que esté soste-
nido Unicamente por la presién neumatica; sostenga dicho equipo
por medios mecanicos adecuados.

® Si accidentalmente se inyecta CUALQUIER liquido bajo la piel o
en el cuerpo, busque asistencia médica inmediatamente.

Las PIEZAS Y LOS LiQUIDOS
CALIENTES pueden ocasionar
quemaduras.

® No toque las piezas calientes con la mano sin pro-
teccién; tampoco permita que el liquido caliente to-
que su piel.

® Deje que el equipo se enfrie antes de comenzar a manipularlo.

Para manejar piezas calientes, use herramientas apropiadas y/o
péngase guantes y ropa con aislamiento térmico para soldadura y
trabajo pesado a fin de evitar quemaduras.

LEA LAS INSTRUCCIONES.

® Lea y siga cuidadosamente las instrucciones en
todas las etiquetas y en el Manual del operador
antes de instalar, utilizar o realizar tareas de man-

tenimiento en la unidad. Lea la informacién de se-
guridad al principio del manual y en cada seccion.

Use Unicamente piezas de repuesto genuinas del fabricante.

Realice la instalacién, el mantenimiento y el servicio de acuerdo al
manual del usuario, las normas de la industria y los cddigos nacio-
nales, estatales y locales.

El METAL CALIENTE producido por
el corte y el ranurado por arco con
aire puede provocar incendios o
explosiones.

® No efectue operaciones de corte o ranurado cerca de elementos
inflamables.

® Vigile que no se produzcan incendios; tenga siempre a mano un
extinguidor.

El AIRE COMPRIMIDO puede

S producir lesiones o la muerte.

NS
\ ® Antes de comenzar a trabajar sobre el sistema de
aire comprimido, apague la unidad, coloque un

bloqueo y una etiqueta de advertencia en elinte-
rruptor principal, descargue la presion deaire y

asegurese de que no pueda ser aplicada
- -y accidentalmente.

® Descargue la presiéon del equipo antes dedesco-

nectar o conectar las tuberias de aire.

® Antes de poner en marcha la unidad revise los componentes del-
sistema de aire comprimido ytodas las conexiones y mangueras
paraverificar la ausencia de dafos, fugas odesgaste.

® No dirija el chorro de aire comprimido hacia usted u otras
personas.

® Cuando trabaje en el sistema neumatico use equipos de protec-
cién como lentes de seguridad, proteccion auditiva, guantes de
cuero, camisa y pantalones de trabajo, zapatos altos y una gorra.

® Use agua jabonosa o un detector ultrasonico para buscar fugas
de aire; nunca use las manos desnudas. No use el equipo sien-
cuentra fugas de aire.

® Reinstale puertas, tapas, paneles o resguardos cuando terminen
las tareas de mantenimiento y antes de arrancar launidad.

® Si ALGO de aire es inyectado en la piel o en el cuerpo busque
asistencia médica inmediatamente.
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’ RESPIRAR EL AIRE COMPRIMIDO
o) puede producir lesiones o la muerte.

® No utilice aire comprimido para respirar.
® Utilicelo unicamente para las operaciones decorte,

ranurado y accionamiento deherramientas.

EL AIRE A PRESION CONTENIDO EN
ELSISTEMAY UNA MANGUERA
AZOTANDO EL LUGAR DE
TRABAJO puede causar lesiones.

*
&
® Antes de realizar tareas de mantenimiento, agre-

gar o cambiar accesorios, abrir el drenaje o la tapa de llenado de
aceite del compresor, descargue la presion de aire en lasherra-
mientas y en el sistema.

~ Las PIEZAS MOVILES pueden
provocar lesiones.

‘\‘ ® Manténgase apartado de las piezas en movimien-
to como ventiladores, correas y rotores.

® Mantenga todas las puertas, paneles, tapas y guar-

das cerrados y en su lugar.

® Mantenga sus manos, pelo, ropa y herramientas alejados de las
piezas en movimiento.

® Antes de comenzar a trabajar sobre el sistema de aire comprimi-
do, apague la unidad, coloque un bloqueo y una etiqueta de ad-
vertencia en el interruptor principal, descargue la presién de aire y
asegurese de que no pueda ser aplicada accidentalmente.

® Verifique que solo personal cualificado retire tapas o resguardos
para brindar mantenimiento o resolver problemas en caso
necesario.

® Reinstale puertas, tapas, paneles o resguardos cuando terminen
las tareas de mantenimiento y antes de arrancar el motor.

PARTES CALIENTES puedan causar
quemaduras severas.

® No toque las piezas calientes del compresor o del
sistema de aire.

® Deje que el sistema se enfrie antes de realizar ta-
reas de mantenimiento o tocar partes del mismo.

Para manejar partes calientes, use herramientas apropiadas y/
o péngase guantes pesados, con aislamiento para soldar y ropa
para prevenir quemaduras.

LEER INSTRUCCIONES.

® Lea y siga cuidadosamente las instrucciones con-
tenidas en todas las etiquetas y en el Manual del
usuario antes de instalar, utilizar o realizar tareas

de mantenimiento en la unidad. Lea la informaciéon
de seguridad incluida en la primera parte del manual y en cada
seccion.

® Utilice Unicamente piezas de reemplazo legitimas del fabricante.

Los trabajos de instalacion y mantenimiento deben ser ejecutados
de acuerdo con las instrucciones del manual del usuario, las nor-
mas del sector y los cddigos nacionales, estatales y locales.

1-6. Otros peligros relacionados con la instalacién, la operacion y el mantenimiento

Peligro de FUEGO O EXPLOSION.

4 | ® No ponga la unidad encima de, sobre o cerca de
superficies combustibles.

® No instale la unidad cerca a objetos inflamables.

‘il

® No sobrecarga a los alambres de su edificio - ase-
gure que su sistema de abastecimiento de potencia es adecuado
en tamafo capacidad y protegido para cumplir con las necesida-
des de esta unidad.

Un EQUIPO AL CAER puede
producir lesiones.

® Use la orejera para levantar la unidad y los acce-
sorios bien instalados, NO los cilindros de gas. No
exceda la capacidad maxima de peso de la orejera
(vea las especificaciones).

® Siga los procedimientos adecuados y use equipos con suficiente
capacidad para levantar y sostener la unidad.

® Si use un carro montecargas para mover la unidad, asegure que
los dedos son bastante largas para extender mas alla al lado
opuesto de la unidad.

® Cuando trabaje desde una ubicacion elevada, mantenga el equipo
(cables y cordones) alejado de los vehiculos en movimiento.

® Siga las pautas incluidas en el Manual de aplicaciones de la ecua-
cion revisada para levantamiento de cargas del NIOSH (Publica-
cién N° 94—110) cuando tenga que levantar cargas pesadas o
equipos.

7

/

EL SOBRECALENTAMIENTO puede
danar a los motores.

EI ’ ® Apague o desenchufe el equipo antes de arrancar
o parar el motor.

® No deje que voltaje y frecuencia baja causadas
por una velocidad de motor lenta, hagan dafio a los motores
eléctricos.
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® Utilice solo el equipo adecuado para operar a una energia de 60 o
50/60 Hz.

Las CHISPAS DESPEDIDAS por los
equipos pueden ocasionar lesiones.

; ® Use un resguardo para la cara para proteger los
ojos y la cara.

® De la forma al electrodo de tungsteno solamente
en una amoladora con los resguardos apropiados en una ubica-
cion segura usando la proteccion necesaria para la cara, manos y
cuerpo.

® Las chispas pueden causar fuego - mantenga los inflamables
lejos.

Las PIEZAS MOVILES pueden
’@ﬁ provocar lesiones.
@ ® Aléjese de toda parte en movimiento.

® Aléjese de todo punto que pellizque, tal como rodi-

llos impulsados.

La SALIDA PARA CARGA DE
BATERIAS y la EXPLOSION DE LA
BATERIA pueden producir lesiones.

No todos los modelos se pueden utilizar para car-

gar baterias.

® Use siempre una careta de proteccion para la cara, guantes de
caucho (hule) y ropa protectora cuando trabaje con una bateria.

® Pare el motor antes de desconectar o conectar los cables de la
bateria o los del cargador de baterias (si corresponde), o antes de
realizar tareas de mantenimiento en la bateria.

® Evite que las herramientas causen chispas cuando trabaje con
una bateria.



® No utilice la soldadora para cargar baterias ni para hacer arrancar
vehiculos a menos que tenga incorporado un cargador de bate-
rias disefiado para ello.

® Observe la polaridad correcta (+ y -) de las baterias.

® Desconecte primero el cable negativo (-) y, cuando vuelva a co-
nectar la bateria, conéctelo al ultimo.

® Evite que las baterias sean alcanzadas por chispas o llamas y alé-
jela de cualquier otra fuente de ignicién; no fume cerca de las ba-
terias. Las baterias producen gases explosivos durante su
funcionamiento normal y en el proceso de carga.

® Cuando trabaje en una bateria, o en su proximidad, siga las indi-
caciones del fabricante de la bateria. Consulte mas informacién
en el manual de servicio de la bateria (incluido en Estandares de
seguridad).

® Nunca permita que personas sin la capacitaciéon suficiente car-
guen baterias.

® Si retira una bateria de un vehiculo para su carga, desconecte pri-
mero el cable negativo (-) y, cuando vuelva a conectar la bateria,
conéctelo al ultimo. Para evitar un arco, verifique que todos los ac-
cesorios estén apagados.

® Cargue Unicamente baterias de plomo-acido. No utilice el carga-
dor de baterias para alimentar un sistema eléctrico de muy bajo
voltaje ni para cargar baterias secas.

® No cargue una bateria congelada.
® No use cables averiados para cargar baterias.

® No cargue las baterias en un lugar cerrado o con poca
ventilacién.

® No cargue una bateria cuyos terminales estén flojos o una bateria
con dafos visibles como la caja o la tapa agrietadas.

® Antes de cargar una bateria, seleccione el voltaje del cargador de
acuerdo al voltaje de la bateria.

® Antes de conectar la bateria al cargador, coloque los controles de
éste en la posicion Off (apagado). Evite que los conectores a re-
sorte del cargador de baterias se toquen entre si.

® Mantenga los cables del cargador apartados del cofre y la puerta
del vehiculo y de piezas en movimiento.

LOS FLUIDOS A ALTA PRESION
pueden provocar dafos personales
/| graves o mortales.

® Los componentes del sistema de combustible del
motor podrian estar sometidos a una alta presion.

® Antes de trabajar en el sistema de combustible, apague el motor
para liberar la presion.

® Si accidentalmente se inyecta algun fluido bajo la piel o en el cuer-
po busque asistencia médica inmediatamente.

El ALAMBRE de SOLDAR puede
causar heridas.

® No presione el gatillo de la antorcha hasta que re-
ciba estas instrucciones.

® No apunte la punta de la antorcha hacia ninguna
parte del cuerpo, otras personas o cualquier objeto de metal cuan-
do esté pasando el alambre.

3 5 9 5? SOBREUSO puede causar
SOBRECALENTAMIENTO DEL
% _ | EaQuIPO
Ad ® Permite un periodo de enfriamiento, siga el ciclo

de trabajo nominal.
® Reduzca la corriente o ciclo de trabajo antes de soldar de nuevo.
® No bloquee o filtre el flujo de aire a la unidad.

ESTATICA (ESD) puede dafiar las
tarjetas de circuito.

® Ponga los tirantes aterrizados de mufieca ANTES

de tocar las tablillas o partes.

(=)
&
<<
® Use bolsas y cajas adecuadas anti-estaticas para

almacenar, mover o enviar tarjetas impresas de circuito.

La INCLINACION DEL REMOLQUE

\ l puede provocar lesiones.
\.- ® Use el gato para la barra de remolque o bloquéela

para soportar su peso.

® [nstale apropiadamente el generador de soldadura
sobre el remolque, de acuerdo a las instrucciones que vinieron
con el remolque.

@ RECICLE.

® Recicle o deseche los liquidos usados de manera
segura para el medio ambiente. Esto es particular-
mente necesario con los liquidos del motor, como

el aceite que se retird y el refrigerante usado. Tam-
bién es importante para el refrigerante de los sistemas de refrige-
racién de sopletes/antorchas.

® Comuniquese con la oficina de reciclaje local o con su distribuidor
local para obtener informacion sobre cémo eliminar las piezas y
los equipos de manera segura para el medio ambiente.

LEER INSTRUCCIONES.

® Lea y siga cuidadosamente las instrucciones con-
tenidas en todas las etiquetas y en el Manual del
usuario antes de instalar, utilizar o realizar tareas

de mantenimiento en la unidad. Lea la informacién
de seguridad incluida en la primera parte del manual y en cada
seccion.

® Utilice unicamente piezas de reemplazo legitimas del fabricante.

® Los trabajos de instalacién y mantenimiento deben ser ejecutados
de acuerdo con las instrucciones del manual del usuario, las nor-
mas del sector y los cddigos nacionales, estatales y locales.

RADIACION de ALTA FRECUENCIA
puede causar interferencia.

ﬁ”ﬂ/

&

® Radiacién de alta frecuencia (H.F., en inglés) pue-
de interferir con navegacién de radio, servicios de

seguridad, computadoras y equipos de
comunicacion.

® Asegure que solamente personas calificadas, familiarizadas con
equipos electronicas instala el equipo.

® E| usuario se responsabiliza de tener un electricista capacitado
que pronto corrija cualquier problema causado por la instalacion.

® Sjla FCC (Comision Federal de Comunicacion) le notifica que hay
interferencia, deje de usar el equipo de inmediato.

® Asegure que la instalacion recibe chequeo y mantenimiento
regular.

® Mantenga las puertas y paneles de una fuente de alta frecuencia
cerradas completamente, mantenga la distancia de la chispa en
los platinos en su fijacion correcta y haga tierra y proteja contra
corriente para minimizar la posibilidad de interferencia.

A ) La SOLDADURA DE ARCO puede
= / causar interferencia.
® La energia electromagnética puede interferir con
equipo electrénico sensitivo como computadoras,
0 equipos impulsados por computadoras, como
robotes.

® Asegurese que todo el equipo en el area de soldadura sea elec-
tro-magnéticamente compatible.
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® Para reducir posible interferencia, mantenga los cables de solda-
dura lo mas cortos posible, lo mas juntos posible o en el suelo, si
fuera posible.

® Ponga su operacion de soldadura por lo menos a 100 metros de
distancia de cualquier equipo que sea sensible electronicamente.

1-7.

A ADVERTENCIA - Este producto puede exponerlo a quimi-
cos, incluso plomo, que el estado de California conoce co-
mo causantes de cancer, defectos de nacimiento u otros
danos reproductivos.

Para obtener mas informacién, acceda a www.P65Warnings.ca.gov.

1-8. Principales normas de seguridad

National Electrical Code, NFPA Standard 70 from National Fire Pro-
tection Association. Website: www.nfpa.org.

Battery Chargers, CSA Standard C22.2 NO 107.2-01 from Canadian
Standards Association. Website: www.csagroup.org.

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Pro-
tection, ANSI Standard Z87.1, from American National Standards Ins-
titute. Website: safetyequipment.org.

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General In-
dustry, Title 29, Code of Federal Regulations (CFR), Part 1910.177
Subpart N, Part 1910 Subpart Q, and Part 1926, Subpart J. Website:
www.osha.gov.

1-9.

La corriente que fluye a través de un conductor genera campos eléc-
tricos y magnéticos (EMF) localizados. La corriente del arco de solda-
dura (y otras técnicas afines como la soldadura por puntos, el
ranurado, el corte por plasma y el calentamiento por induccién) gene-
ra un campo EMF alrededor del circuito de soldadura. Los campos
EMF pueden interferir con algunos dispositivos médicos implantados
como, por ejemplo, los marcapasos. Por lo tanto, se deben tomar me-
didas de proteccion para las personas que utilizan estos implantes
médicos. Por ejemplo, aplique restricciones al acceso de personas
que pasan por las cercanias o realice evaluaciones de riesgo indivi-
duales para los soldadores. Todos los soldadores deben seguir los
procedimientos que se indican a continuacién con el objeto de mini-
mizar la exposicion a los campos EMF generados por el circuito de
soldadura:

1. Mantenga los cables juntos retorciéndolos entre si o uniéndolos
mediante cintas o una cubierta para cables.

2. No ubique su cuerpo entre los cables de soldadura. Disponga los
cables a un lado y apartelos del operario.

OM-296664 Pagina 8

® Asegurese que la maquina de soldar esté instalada y aterrizada
de acuerdo a este manual.

® Si todavia ocurre interferencia, el operador tiene que tomar medi-
das extras como el de mover la maquina de soldar, usar cables
blindados, usar filtros de linea o blindar de una manera u otra la
area de trabajo.

CALIFORNIA Proposicion 65 Advertencia

Para un motor de diesel:

A ADVERTENCIA - Respirar el escape de un motor de diesel
lo expone a quimicos conocidos por el estado de California
como causantes de cancer, defectos de nacimiento u otros
dafos reproductivos.

® Siempre ponga en marcha y opere el motor en un area
bien ventilada.

® Si esta en un area cerrada, ventile el escape al exterior.
® No modifique ni afecte el sistema de escape.

® No ponga el motor en punto muerto, excepto segun re-
sulte necesario.

Para obtener mas informacion, acceda a www.P65Warnings.ca.gov/
diesel.

Portable Generator Hazards Safety Alert from U.S. Consumer Pro-
duct Safety Commission (CPSC). Website: www.cpsc.gov.

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation from the
National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH). Web-
site: www.cdc.gov/NIOSH.

For Standards regulating hydraulic systems, contact the National
Fluid Power Association. Website: www.nfpa.com.

Battery Service Manual from the Battery Council International. Websi-
te: www.batterycouncil.org.

Sistema hidraulico EnPak 2024-01

Informacion sobre los campos electromagnéticos (EMF)

3. No enrolle ni cuelgue los cables sobre su cuerpo.

4. Mantenga la cabeza y el tronco tan apartados del equipo del cir-
cuito de soldadura como le sea posible.

5. Conecte la pinza de masa en la pieza lo mas cerca posible de la
soldadura.

6. No trabaje cerca de la fuente de alimentacion para soldadura, ni
se siente o recueste sobre ella.

7. No suelde mientras transporta la fuente de alimentacién o el ali-
mentador de alambre.

Acerca de los aparatos médicos implantados:

Las personas que usen aparatos médico implantados deben con-
sultar con su médico y el fabricante del aparato antes de llevar a cabo
0 acercarse a soldadura de arco, soldadura de punto, ranurar, hacer
corte por plasma, u operaciones de calentamiento por induccién. Si
su doctor lo permite, entonces siga los procedimientos de arriba.


https://www.p65warnings.ca.gov/
https://www.p65warnings.ca.gov/diesel
https://www.p65warnings.ca.gov/diesel
http://www.nfpa.org
http://www.csagroup.org
http://safetyequipment.org
http://www.osha.gov
http://www.cpsc.gov
http://www.cdc.gov/NIOSH
http://www.nfpa.com
http://www.batterycouncil.org
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SECCION 2 — DEFINICIONES

2-1. Definiciones de simbolos de seguridad adicionales

jAdvertencia! jCuidado! Existen peligros potenciales indicados por
los simbolos.

Las piezas moviles pueden provocar lesiones.

Peligros del aire comprimido. Si ALGO de aire es inyectado en la piel
o en el cuerpo busque asistencia médica inmediatamente.

El aceite caliente y el aire comprimido pueden producir lesiones gra-
ves o0 mortales.

2-2. Definiciones de simbolos diversos

Lea el manual del

A Amperaje Positivo Il operario
V Voltaje Comen(tcecc;)ntmua .o{ Soldadura (general)
(] [J
Z Herci Corriente alterna Soldeura por arco
ercios metélico protegido

(CA) (SMAW)

Voltaje sin carga no-

Soldadura por arco

Proteccion a tierra o .
metalico protegido

) ® 2|+

lo | I | by | TR ]

minal (OCV) (tierra) por gas (GMAW)
Soldadura de arco
. : con alambre con
U 2 Voltaje de carga O O disyuntor ntcleo fundente
(FCAW)
) Soldadura por arco
L, |ommese | O seungsto prtc
(GTAW)/soldadura
con gas inerte de
tungsteno (TIG)
X Ciclo de trabajo I Encendido
;I:I Corte por arco con
2 electrodo de carbo-
| S noy aire (CAC-A)
O b i Alternador
o orcentaje monofasico
1 Inicio por toque
(GTAW)
Grado de proteccion Salida
interna
F Temperatura
— Negativo ﬂ Remoto
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Ralenti (lento)

4

Correa

Funcionamiento
(rapido)

Mecanico certifica-
do o capacitado

LAY,

Monofasico

Compresor de aire

Configuracion

Voltaje nominal sin
carga reducido

Filtro de aire

Horas

Velocidad a carga
nominal

Transmisién por
correa

BlEdEedk

Puenteo/carga de
baterias

Velocidad nominal
sin carga

Control del arco

Revisar el filtro de
aire

Velocidad en ralenti
nominal

Bomba hidraulica

uSB

Auto Start/Stop
(Arranque/parada
automaticos)

Motor hidraulico

Botén pulsador

Inicio

B b g H @D

Boton para pulsar o
girar

n|» 2

Adecuado para sol-
dar en un entorno
con mayor riesgo de
descarga eléctrica
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SECCION 3 - ESPECIFICACIONES

3-1. Ubicacién de la etiqueta con el numero de serie y los valores nominales

El nimero de serie y los valores nominales de este producto estan ubicados en el panel frontal y los paneles laterales. Use esta etiqueta para
determinar la potencia de salida nominal de la maquina. Para referencia futura, anote el nimero de serie en el espacio que hay en la contratapa
de este manual.

3-2. Acuerdo de licencia de software

El Acuerdo de licencia para el usuario final y los avisos y términos y condiciones de terceros en relaciéon con el software de terceros se encuen-
tran en https://www.millerwelds.com/eula y se incorporan como referencia en el presente.

3-3. Informacién sobre la configuraciéon y los parametros predeterminados de

soldadura

AVISO - Cada aplicacion de soldadura es tnica. Aunque determinados productos de Miller Electric estan disefiados para establecer y pasar de
manera predeterminada a determinados parametros y configuraciones de soldadura tipicos con base en variables especificas y relativamente li-
mitadas de la aplicacién ingresadas por el usuario final, dichas configuraciones predeterminadas son solo para referencia. Los resultados fina-
les de la soldadura pueden verse afectados por otras variables y por circunstancias especificas de la aplicacién. El usuario final debe evaluar y
modificar la adecuacion de todos los parametros y configuraciones segun resulte necesario en funcién de los requisitos especificos de la aplica-
cién. El usuario final es el tnico responsable por la seleccién y la coordinacién de los equipos, la adopcién o los ajustes adecuados de los para-
metros y configuraciones de soldadura predeterminados, y, en ultima instancia, de la calidad y durabilidad de todas las soldaduras resultantes.
Miller Electric renuncia explicitamente a todas las garantias implicitas, incluida cualquier garantia implicita de adecuacion para un propésito
especifico.

3-4. Especificaciones del compresor de aire

. P Salida de aire a la pre- L2 Ajuste de la valvula de | Capacidad de aceite del
Variante de maquina sién de trabajo efectiva Presion alivio de seguridad compresor de aire
58 scfm a 100 psi (1.64

m3 min-! a 689 kPa)
HDI 325 Ciclo de trabaijo del 100 % Apagado automatico: 185

60 CFM max. Rango de caudal: 90 - 175 psi psi (1276 kPa) 4 cuartos de galén (379 )

40 scfm a 100 psi (552 - 1206 kPa) Alivio de presion: 220 psi '
HD!I 265 (1.13 m3 min-' a 689 kPa) (121“,,5) P
Ciclo de trabajo del 100 %
40 CFM max. Caudal

3-5. Especificaciones del cargador de bateria

Salida Salida nominal Rango de salida Voltaje de salida
. Hasta 150 A, 12 V de carga
Carga de baterias Hasta 150 A. 24 V de carga 0-150 A
300A,12Vd te 20 d 12024V
- , urante 20 segundos
Arranque asistido 300 A, 24 V durante 20 segundos 0-300 A
3-6. Especificaciones hidraulicas
Tipo de motor Tamafo del motor Caudal de entrada Presion minima de
trabajo
HDI 325 Tren fijo 1.19 pulg.3 (19.5 cm3) 16-18 gal/min (60.6-68.1 I/ 3000 psi (206.8 bar)
min)
HDI 265 Tren fijo 0.87in3 (14.3 cm3) 11-13 gal/min (41.6-49.2 I/ 3000 psi (206.8 bar)
min)

3-7. Calificacion nominal de energia del generador

Continuo: 7 kVA/KW, 58/29 A,
120/240 VCA, 60 Hz, pico monofasico
1 7.5 KVA/KW
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3-8. Especificaciones de soldadura

(&= Este equipo proporciona la salida nominal a una temperatura ambiente de hasta 104 °F (40 °C).

. . Rango de la salida de
Modo de soldadura Salida nominal de soldadura soldadura
HDI 325 325A,30V, %:(I)Oo/fe trabajo del 30-325 A
CC/CCycCvicC - -
HDI 265 265 A, 30V, ;:lé:(l)oo/(:e trabajo del 30-265 A

3-9. Especificaciones ambientales

A. Clase de proteccion (IP)

Clase de proteccion (IP)

1P23S

Este equipo esta disefiado para su utilizacion en el exterior. Se puede almacenar a la intemperie, pero no esta preparado para soldar bajo la-
lluvia a menos que se lo proteja.

B. Especificaciones de temperatura

La salida del rango de temperatura* Rango de temperatura de transporte/almacenamiento

-20a 104 °F (-29 a 40 °C) -40 a 131 °F (-40 a 55 °C)

*La salida sale de los valores nominales a temperaturas por encima de 104 °F (40 °C).

3-10. Especificaciones de liquidos

Hidraulico
Temperatura ambiente 20°Fa28°F (-29°Ca2°C) 28 °F a 90 °F (-2°C a 32°C) 90 °F a 104 °F (-32°C a 40 °C)
Aceite ISO 15 ISO 32 ISO 46
indice de viscosidad del aceite VI =250 VI =95 V1295
Compresor
Aceite (sintético completo) | Miller 276620

3-11. Dimensiones, pesos y angulos de operacion de la unidad basica

Dimensiones | ¢ ]
Altura | 26.605 pulg. (676 mm) A h
Tapa abierta: 47 pulg.
(1194 mm)
Ancho 23.732 pulg. (603 mm) A No' exceda Igs. éngulos de inclinacién o la
Profundi- | 32.895 pulg. (836 mm) unidad podria inclinarse.
dZd 21.000 pulg. (533 mm) _—Ei G A g:\;g:;:av:.a ni opere la unidad donde se pue-
B 22.770 pulg. (578 mm) K
C 0.885 pulg. (22.5 mm) F E A iric;doopere la unidad suspendida del ojal de
D 5.570 pulg. (141 mm) ’
E 23.900 pulg. (607 mm) J c
F 32.895 pulg. (836 mm) D Fl l
G 0.563 pulg. (14.3 mm) ! =
(4 orificios)
H 23.732 pulg. (603 mm) A
Peso B
465 b (211 kg) H

Peso admitido por el ojal de
izado:

A Utilice el ojo de elevacion so-
lo para levantar la unidad, no
ningun accesorio.

465 1b (211 kg)
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Dimensiones internas del orificio A
de montaje = .,@5/
Rosca de 1/2-13 pulg.
A (4 orificios) para monta-
je interno opcional
B 17.000 pulg. (432 mm) T
o] 11.493 pulg. (292 mm) -
D 18.000 pulg. (457 mm) c
E 1.500 pulg. (38 mm) {
E— D
3-12. Dimensiones y pesos del panel remoto
Panel de control remoto Panel remoto de soldadura Panel remoto de carga de Panel remoto de alimen-
baterias tacion auxiliar opcional
Altura 9.61 pulg. (244 mm) 5.506 pulg. (140 mm) 7.880 pulg. (200 mm) 6.490 pulg. (165 mm)
Ancho 10.32 pulg. (262 mm) 9.016 pulg. (229 mm) 4.931 pulg. (125 mm) 10.240 pulg. (260 mm)
Profundi- 2.68 pulg. (68 mm) 3.874 pulg. (98 mm) 5.238 pulg. (133 mm) 4.241 pulg. (108 mm)
dad
Peso 2.81b (1.3 kg) 2.41b (1.1kg) 1.61b (0.7 kg) 4.21b (1.9 kg)
3-13. Ciclo de trabajo y sobrecalentamiento
; §8¢ §§§
5
A
. . . . . El ciclo de trabajo es el porcentaje de 10 mi-
Ciclo de trabajo del 100% a la salida nominal maxima nutos que la unidad puede soldar a la carga
Z nominal sin sobrecalentarse.
(&~ Esta unidad esta disefiada para soldar
a la maxima potencia nominal.
AVISO - Exceder el ciclo de trabajo puede
Soldadura continua dafar la unidad y anular la garantia.

Sobrecalentamiento

-
b @® Dl o m

Minutos Reduzca el ciclo de trabajo
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3-14. Curvas de energia del generador

120 voltios
140

120 —

100

80

Volts
60

40

20

Amps

240 voltios
280

40

50

240 —

200

160

Volts
120

80

40

Amps

40

50

La curva de energia del generador de CA
muestra la potencia del generador expresa-
da en amperios y disponible en los
tomacorrientes.

Herramientas y motores hechos para funcio-
nar dentro del 10% de 120/240 VCA.
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3-15. Curvas de voltios-amperios (carga de baterias)

Carga de bateria de 12/24 voltios
35

30

25

20
Volts
15

10

0 25 50 75 100 125 150
Amps
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3-16. Curva del compresor de aire

Condiciones estandar: Temperatura = Tem-

HDI 325 peratura de funcionamiento

70

50

40

SCFM

30

20

10

60 80 100 120 140 160 180
PSI

HDI 265

70

60

50

40

SCFM

30

20

10

60 80 100 120 140 160 180
PSI
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3-17. Curvas de voltios-amperios de HDI 325 (soldadura)

Electrodo CC/DC SMAW XX10
120

100

80

170 AMPS MAX

60
170 AMPS MID

170 AMPS MIN

40

30 AMPS MID 325 AMPS MID

20

100 150 200 250 300 350 400

0 50
Amps

Electrodo CC/CC SMAW XX18
120

100

170 AMPS MID

30 AMPS MID

20

170 AMPS MIN 170 AMPS MAX

200 250 300 350
Amps

0 50 100 150

MIG
120

100

40 VOLTS

Amps

325 AMPS MAX

40
27 VOLTS

20 L 15 VOLTS

0 50 100 150 200 250 300 350 400

Las curvas voltio-amperio muestran la capa-
cidad minima y maxima del voltaje y el am-
peraje de salida de la unidad. Las curvas del
resto de los ajustes se encuentran entre las
curvas que se muestran.

450

400

450
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3-18. Curvas de voltios-amperios de HDI 265 (soldadura)

Electrodo CC/DC SMAW XX10 Las curvas voltio-amperio muestran la capa-
120 cidad minima y maxima del voltaje y el am-
peraje de salida de la unidad. Las curvas del
resto de los ajustes se encuentran entre las
curvas que se muestran.
100
140 AMPS MAX
80
140 AMPS MID
2]
S 60
40
140 AMPS MIN 260 AMPS MID
20 AMPS MID
20
0
0 50 100 150 200 250 300 350 400
Amps
Electrodo CC/CC SMAW XX18
120
100
80
® 140 AMPS MID
S60
40
20 AMPS MID 260 AMPS MAX
20 .
140 AMPS MIN | z 140 AMPS MAX
0
0 50 100 150 200 250 300 350
Amps
MIG
120
100
80
2
S 60
40
30 VOLTS
L 22 VOLTS
20
14 VOLTS
0
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3-19. Curva del motor hidraulico HDI 325

Compresor de aire
3000

2500 ///
2000
1500
1000

500

Presién hidraulica de entrada (psi)

0
60 80 100 120 140 160 180

Presion de aire (psi) a la salida nominal

Potencia auxiliar
= 2500

psi

2000
1500
1000

500 —— RALENTI

Presién hidraulica de entrada (

o
—_
N

3 4 5 6
Alimentacién auxiliar (kW)

~
o]

Soldadura
3000

2500

2000

1500

1000

500

Presion hidraulica de entrada (psi)

0
0 50 100 150 200 250 300 350

Amperaje de soldadura (A) a la salida nominal
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3-20. Curva del motor hidraulico HDI 265

Compresor de aire
3500

3000
2500 _________________________-—--"""""__——______-__—____—_-
2000
1500
1000

500

Presion hidraulica de entrada (psi)

0
60 80 100 120 140 160 180

Presién de aire (psi) a la salida nominal

Potencia auxiliar

w
o
o
o

N
(&)
o
o

N
o
o
o

—
o
o
o

500 —— RALENTI

Presion hidraulica de entrada (psi)
o
o
o

o
—_
N

3 4 5 6 7 8
Alimentacién auxiliar (kW)

Soldadura
% 3000

2500
2000
1500
1000

500

Presion hidraulica de entrada (p

o

50 100 150 200 250 300
Amperaje de soldadura (A) a la salida nominal
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SECCION 4 — INSTALACION

4-1. Movimiento de la soldadora/el generador, y espacio libre para el flujo de aire

A\ iy 5 SE

Movimiento (&= Si desea mas informacion acerca de
instalaciones sobre camiones, Vvisite
MillerWelds.com.

Movimiento

Q No mueva ni opere la unidad don-
de se pueda volcar.

A No levante la unidad desde un
extremo.

ol

&= Consulte las especificaciones para ver
la capacidad de carga del ojal de
izado.

Espacio libre para el flujo de aire

AVISO — No instale la unidad donde el flujo

de aire esté restringido.

AVISO - Asegurese de que el aire caliente
no pueda recircular hacia las entradas de ai-

re frio.
Espacio libre para el flujo de aire
24 pulg.
(610 mm)
18 pulg. (Acceso)
(460 mm)
(Acceso)

18 pulg.  Enfriar el aire
™~y

7 pulg. X d
(180 mm) Enfriar el aire —"
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Ubicaciéon y montaje de la soldadora o el generador

4-2.

Ubicacion y montaje

A Siempre sujete bien la unidad al ve-
hiculo o remolque de transporte y

cumpla con todos los cédigos del

DOT u otros aplicables.

AVISO - No monte la unidad sosteniendo la
base solamente con los cuatro soportes. No
use soportes flexibles. Use soportes trans-
versales para sostener adecuadamente la
unidad y prevenir dafios en la base.

1 Soportes transversales (3 pulg. de ancho
como minimo)

2 Soportes de montaje (incluidos)

AVISO - Si se retiran los soportes de mon-
taje, se deben volver a instalar los pernos
en la unidad.

¢

0
<K

Monte la unidad en una superficie plana o
use soportes transversales para sostener la
base. Sujete la unidad con soportes de
montaje o mediante orificios internos.

3 Perno y arandela de 3/8 pulg. (tamafo
minimo, no incluidos)

4 Tornillos de 3/8-16 x 1 pulg. (incluidos)

Para atornillar la unidad segun el patron
interno:

Retire los herrajes que aseguran cuatro so-
portes de montaje a la base. Deseche los
soportes y vuelva a instalar los herrajes
originales.

Monte la unidad en el camién con herrajes
1/2-13 (no incluidos).

AVISO - Cuatro de los orificios de montaje
internos son roscados.

Para soldar la unidad:

Retire los herrajes que aseguran cuatro so-
portes de montaje a la base. Invierta los so-
portes y vuelva a unirlos a la base con los
herrajes originales.

Suelde la unidad al vehiculo solamente en
los cuatro soportes de montaje.

A No suelde sobre la base.
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Instalacién del panel de control remoto

10.32

A

!

A

!

9.50

Panel de control remoto (vista frontal)
Orificio de montaje (4)

Prensaestopas

Panel de control remoto (vista posterior)

Cable remoto

AVISO - El panel de control debe montarse
verticalmente.

Seleccione la ubicacién de montaje y mar-
que la colocacion del orificio de montaje del
panel remoto. Asegurese de que los cables

2.68 ——=

!

1.56

!
!

_
[T |

|

i

£l

S Al

S
N
N

lleguen desde la unidad basica hasta el pa-
nel remoto. Monte el panel posterior colo-
cando pernos a través de los cuatro orificios
de montaje. El cliente debe suministrar las
herramientas.
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4-4. Instalacion del panel remoto de soldadura

A

®.313

QO

5.506 in.

s

7 =N

re——9.016 in.

SR

5.000

7.500

8

—
=8—" \/ ‘g:@m pulg.

N

Panel remoto de soldadura (vista frontal)

N

Panel remoto de soldadura (vista
posterior)

Orificios de montaje
Prensaestopas

Cable negativo de soldadura (AWG 1/
0 min.)

6 Cable positivo de soldadura (AWG 1/
0 min.)

(&= Consulte la seccion 10-5 para conocer
la recomendacién de tamafrio del cable
de soldadura segtn el uso.

7 Tap6n para el lugar alternativo del
prensaestopas

(o]

Tuerca externa del prensaestopas

Perno de conexion a tierra

Seleccione la ubicacién de montaje y mar-
que la colocacion del orificio de montaje del
panel remoto. Asegurese de que los cables
lleguen desde la unidad basica hasta el pa-
nel remoto. Monte el panel posterior colo-
cando pernos a través de los cuatro orificios
de montaje. El cliente debe suministrar las
herramientas y los cables. Consulte la sec-
cién 10-5.

El alivio de tension y los cables pueden pa-
sarse por la parte posterior o la parte inferior
del panel. Para cambiar la configuracion, si-
ga estos pasos:

Retire la tapa delantera.

Quite los tapones de los orificios posteriores.

1 Quite los prensaestopas de la parte inferior

de la caja del panel remoto.

Coloque los prensaestopas en los orificios
posteriores de la caja del panel remoto.

Coloque los tapones en los orificios en la
parte inferior del panel delantero remoto.

Pase los cables por el prensaestopas y co-
néctelos a los bornes de soldadura.

Verifique que el aislamiento del cable atra-
viese el prensaestopas. Luego, apriete la
tuerca exterior del prensaestopas hasta que
el cable quede firme.

Vuelva a colocar el panel delantero en el pa-
nel posterior.

AVISO - Registre el tamafio y la longitud del
cable para la configuracién del Upfitter del
camioén (consulte la Seccioén 6-5).
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Instalacion del panel remoto de carga de baterias

i o

@

=—4.931 in.—

7.880 in.

6.75

0 in.

5.506 in.

1™
[ d

e

1.563in.

/— ® 0.3131in.

(0
@ N
@) ©)

ol

mis

=—4.160 in.—=

5.238in.

= J———T 3/8 pulg.

1 Panel remoto de carga de baterias (vista
frontal)

2 Panel remoto de carga de baterias (vista
posterior)

Orificios de montaje
Prensaestopas
Enchufe

Perno de conexion a tierra

N o o b~ W

Clip de retencion

Seleccione la ubicacion de montaje y mar-
que la colocacion del orificio de montaje del
panel remoto. Asegurese de que los cables
lleguen desde la unidad basica hasta el pa-
nel remoto. El tamafio recomendado del ca-
ble para carga de la bateria es de 2 AWG.
Monte el panel remoto colocando pernos a
través de los cuatro orificios de montaje. El
cliente debe suministrar las herramientas y
los cables.

(&= Los bornes suministrados solo son
compatibles con cables de 2 AWG.

El alivio de tension y los cables pueden pa-
sarse por la parte posterior o la parte inferior
del panel. Para cambiar la configuracion, si-
ga estos pasos:

Retire la tapa delantera.

Quite el cable positivo de la bateria del bor-
ne de carga de baterias. Para retirar el ca-
ble, empuje el clip de retencién metalico que
se encuentra en el bastidor de plastico con
un destornillador y saque el cable desde
atras.

Para quitar los cables de los aliviadores de
tension, extraiga la tuerca externa del
prensaestopas.

Quite los tapones de los orificios posteriores.
Quite los prensaestopas de la parte inferior
de la caja del panel remoto.

Coloque los prensaestopas en los orificios
posteriores de la caja del panel remoto.

Coloque los tapones en los orificios en la
parte inferior del panel delantero remoto.

Pase los cables por el prensaestopas y vuel-
va a conectar al borne de carga de la bate-
ria. Cuando vuelva a colocar el cable
positivo de la bateria, empujelo hasta que se
enganche en el clip de retencién de metal en
el bastidor de plastico.

Verifique que el aislamiento del cable atra-
viese el prensaestopas. Luego, apriete la
tuerca exterior del prensaestopas hasta que
el cable quede firme.

Vuelva a colocar el panel delantero en el pa-
nel posterior.
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4-6. Conexiones eléctricas para paneles remotos y camiones

A

e

PROTECTED BY CB1
USER CONNECTIONS

86

MUST BE
TO VEHICLE BATTERY
B A
60 42

VEHICLE ~ VEHICLE
BATTERY  BATTERY

POSITIVE  NEGATIVE

CONNECTED DIRECTLY

17

WELD
POSITIVE

15
WELD/BATTERY

CHARGE
NEGATIVE

POSITIVE

VEHICLE

BATTERY
POSITIVE*

*EnPak Only

289025-B

VEHICLE
BATTERY
NEGATIVE*|

3/8 pulg., 11/16 pulg.

Solo personas cualificadas deben
hacer conexiones o engarzar
cables.

(&~ El cliente debe suministrar los cables.

1 Positivo de carga de bateria (2 AWG
min.)

2 Positivo de soldadura (1/0 AWG min.)

3 Carga de la bateria negativa (2 AWG)
Soldadura negativa (1/0 AWG min.)

4 Negativo de bateria del vehiculo (6 AWG
min.)

5 Positivo de bateria del vehiculo (6 AWG
min.)

Retire la puerta de conexién del operario.

Pase todos los cables de soldadura/carga
de bateria por la pinza deslizante hacia la
base de la unidad desde cualquier extremo.

Sujete los cables a los pernos de la tira de
bornes de CC de bajo voltaje.

Vuelva a colocar la puerta de conexion del
operario.

Para la proteccion del circuito de 12V, insta-
le un fusible o disyuntor de 75 amperios en
el cable positivo del vehiculo de 6 AWG lo
mas cerca posible de la bateria.
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4-7.

Conexiones de dispositivos remotos

3

e

1 Tomacorriente de conexiéon de panel re-
moto del EnPak RC86

Instale el panel remoto dentro de los gabine-
tes de la carroceria del camion, de modo
que se pueda acceder faciimente. Conecte
el cable al RC86.

2 Receptaculo RC87 (Consulte la Tabla 4—
1. para las entradas/salidas del conector.

Comuniquese con la fabrica para obtener
una lista de los adaptadores de mazo
disponibles.

3 Conexién de bus CAN

La conexion de bus CAN sirve para usar un
dispositivo telematico suministrado por el
cliente.

Inserte los cables en el enchufe incluido pa-
ra que coincidan con las clavijas, tal como
se indica.

Clavija 1 Tierra

Clavija 2 Bus CAN ALTO

Clavija 3 Bus CAN BAJO

Clavija 4 Tierra

Clavija 5 Solo salida de
+12 VCC (salida
maxima de 1 A)

Clavija 6 No se usa

El panel remoto puede transmitir datos del
sistema en la red del bus CAN, incluidos
otros errores relacionados con los compo-
nentes e informacion general sobre la fun-
cion del sistema. El paquete de datos
completo se encuentra en MillerWelds.com.

Consulte la seccién 11 para obtener mas in-
formacion sobre el bus CAN.

4 Conexion para antorcha portacarrete de
10 clavijas

5 Conexion remota de 14 clavijas
(solo HDI 325 Air Pak)

Tabla 4-1. Entradas/salidas del conector de comunicacién RC87

Clavija Descripcion Voltaje Respuesta de la maquina (entrada) Voltaje Respuesta de la ma-
Respuesta del camién (salida) quina (entrada)
Respuesta del camién
(salida)
1 Entrada de arranque ov Sin arranque. 12V La maquina arranca.
de la maquina
2 Régimen del motor oV Se requiere baja velocidad de ralenti del motor. 12V Se requiere alta veloci-
Salida dad de ralenti del motor.
3 oV Compresor apagado. 12V Activacion del circuito
Entrada de encendido/ del compresor.
apagado del
compresor
4 Entrada de parada de ov La maquina funciona. 12V La maquina se apaga.
la maquina
5 Habilitar unidad de 12 oV No permitira que la maquina se encienda. 12V Permite que la maquina
\% funcione?.
entrada
6 Conexion N/C N/C N/C N/C

1 Consulte la seccion 4-8.
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4-8.

Activacion de unidad de 12V

&= Todas las unidades requieren una se-
hal de 12 Vcc a la clavija 5 de RC87 a
través del circuito de control de la
PTO.

La unidad requiere una sefial de +12 Vcc
para la clavija 5 del cable de interconexiéon

Y

¢ -alh]

de E/S de comunicacion. El mazo de cables
del adaptador de la gria accedera a la sefial
de blogueo del mazo de cables de la grua.
Para habilitar la unidad, los +12 Vcc que ha-
bilitan la PTO deben activarse mediante un
bloqueo de seguridad. Consulte las

5

instrucciones de instalacion del kit del adap-
tador para obtener informacién sobre el
adaptador de la graa.

Pruebe el sistema de bloqueo para verificar
que funcione correctamente.

4-9.

Informacion del Receptaculo Remoto

/ Tomaco- ‘2 .
Control remoto rriente* Informaciéon del tomacorriente
14
A 24 Vca. Protegido por el interruptor automati-
G> co complementario CB2.
volfi?)"sda de 24 B El cierre del contacto a A completa el circuito
de control de contactor de 24 Vca.
de CA (contactor)
C Salida de +10 voltios de CC al control
remoto.
Control remoto de salida D Comun del circuito del control remoto.
E Sefial de comando de entrada de O a
+10 Vcc desde el control remoto.
F Retroalimentacion de corriente: 1 voltio por
. i 100 amperios.
AV Amperaje voltaje - - - -
H Retroalimentacion de voltaje: 1 voltio por 10
voltios del arco.
G Circuito comun para circuitos de 24 y 115 vol-
Tierra tios de CA.
K Comun del chasis.

* No se usan los tomacorrientes restantes.

4-10. Informacion del tomacorriente de la antorcha portacarrete

Tomacorriente*

Informacion del tomacorriente

Positivo del motor (+) 0 a 24 Vcc

Negativo del motor (-) O voltios

Gatillo de la antorcha portacarrete de 15 Vcc

Gatillo de la antorcha portacarrete de 0 voltios

Referencia de 10 V

Potenciometro WFS de 0 a 10 Vcc

I MmO O|@O

Comun

* No se usan los tomacorrientes restantes.
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4-11. Conexiones del sistema de alimentacion auxiliar y proteccién contra sobrecargas

Ai’?.

)

B

120V

PROTECTED BY CB1
USER CONNECTIONS

MUST BE
CONNECTED DIRECTY
TO VEHICLE BATTERY

|
240V- 120V
F E
85 86

(O}

(©}

B A
84 42 60 42
NEUTRAL  FRAME VEHICLE ~ VEHICLE
BATTERY  BATTERY
POSITIVE  NEGATIVE

A Detenga el flujo hidraulico y deje
enfriar.

A Mantenga el cableado lejos de pie-
zas calientes, afiladas o moviles.

El tamafio recomendado de los cables para
las conexiones de alimentacion auxiliar es
de 8 AWG.

1 Bloque de bornes 1T

La alimentacion de 240 VAC esta disponible
entre 1T-F y 1T-E, con el borne 1T-D como
neutro.

La alimentacion estandar del generador de
120 VAC esta disponible entre 1T-F y 1T-D
o 1T-Ey 1T-D.

La salida combinada de todas las cargas del
generador no puede exceder los 7 KVA/KW.

©_° Mol INLY)

2 Interruptor automatico complementario
CB1

El interruptor automatico complementario
CB1 protege el devanado del generador
contra sobrecargas cuando se conecta una
carga de 120/240 VAC.

&= Si el interruptor automatico comple-
mentario se sigue activando, verifique
las conexiones auxiliares externas. Si
dichas conexiones estan bien, comu-
niquese con un agente de servicio
autorizado por la fabrica.

&= Cuando el EnPak funciona a
2400 r. p. m., la salida de voltaje del
generador es demasiado baja para ac-
tivar algunas maquinas eléctricas que
requieren 120 VAC o 240 VAC para
funcionar. El generador debe estar a
alta velocidad para que la salida del
generador esté a un nivel normal de
120 VCA o 240 VCA, y la maquina
que esta enchufada al generador de-
beria funcionar normalmente.

3 Interruptor automatico complementario
CB2 (solo HDI 325)

El interruptor automatico complementario
CB2 protege el tomacorriente remoto de
14 clavijas contra sobrecargas. Si el inte-
rruptor automatico complementario se acti-
va, el tomacorriente no funciona. Pulse el
botén para restablecer el interruptor auto-
matico complementario.

A Utilice solo tomacorrientes con

GFCI recomendados por Miller (con-
sulte la lista de piezas). El generador
no proporciona alimentacion util a
la velocidad de ralenti de la maquina
(2400 r. p. m.). No se pueden utilizar
otros tomacorrientes con GFCI. Los
niveles bajos de frecuencia o voltaje
pueden impedir que otros tomaco-
rrientes con GFCI funcionen
correctamente.

Al menos una vez por mes, pruebe
las tomas con GFCI arrancando el
motor a velocidad alta y presionan-
do el botén de prueba para verificar
que las tomas con GFCI funcionen
bien.

A
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4-12. Conexion de la puesta a tierra del generador al bastidor del camién

e

PN

A

/Jﬂﬂyww/‘

GND/PE

@

Siempre conecte la puesta a tierra
del generador al bastidor del ve-
hiculo para evitar descargas eléctri-
cas y peligros derivados de la
electricidad estatica.

Existing Green or
Green/Striped Lead

A

Vea también la hoja de datos de se-
guridad y salud n.° 29 de AWS con
informacién sobre la puesta a tierra
de generadores de soldadura porta-
tiles y montados en vehiculos.

GND/PE

A

A

1

Los protectores de la caja del ve-
hiculo, patines de embalaje y las
ruedas de transporte pueden aislar
al generador del bastidor del ve-
hiculo. Conecte siempre un cable a
tierra desde el borne de puesta a tie-
rra del generador hacia el metal ex-
puesto en el bastidor del vehiculo,
tal como se indica.

Use equipos auxiliares protegidos
por GFCI. Si las tomas de la unidad
no tienen GFCI, use un prolongador
protegido por GFCI. No use el toma-
corriente de GFCI para energizar un
equipo de soporte vital.

Borne de puesta a tierra del equipo (en
el bastidor, cerca de la bomba
hidraulica)

2 Cable de puesta a tierra (minimo de
8 AWG, suministrado por el cliente)

3 Bastidor metalico del vehiculo

4 Orificio de enrutamiento de cables

Conecte el cable desde el borne de cone-
xion a tierra del equipo hasta el bastidor me-
talico del vehiculo. Use alambre de cobre
aislado de 8 AWG o mayor.

Compruebe que el cable esté bien sujeto en
la unidad y que no entre en contacto con las
correas ni poleas después del montaje final.

(&= Conecte eléctricamente el bastidor del
generador con el bastidor del vehiculo
mediante el contacto de metal a metal.
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4-13. Conexiones hidraulicas y del compresor de aire

A

AW

00 07200 =0 &
@@ @@ @@
®)

S
]
]
]

H VAl
C1Cn
CICH
C 1D

il

1 2 3

PUMP
TANK
ARR—OUT
cD

Torques: %

SAE-ORB 6 23 ft1b (31 Nem)
SAE-ORB 12 85 ft Ib (115 Nem)
SAE-ORB 16 112 ft b (152 Nem)

J——— 11/16 pulg., 1-1/4 pulg. y 1-1/2 pulg.

A El liquido hidraulico es inflamable.
No trabaje con sistemas hidrauli-
cos cerca de chispas o llamas; no
fume cerca del liquido hidraulico.
Coloque todas las mangueras le-
jos de piezas calientes, afiladas o
moviles. Revise todas las conexio-
nes y mangueras en busca de da-
nos, fugas y desgaste.

A Detenga el flujo hidraulico y del ca-
mién. Asegurese de que el aceite
hidraulico esté frio antes de dar
servicio al sistema hidraulico.

A Detenga el motor, espere 10 minu-
tos y verifique que el valor del ma-
németro sea 0 psi antes de dar
servicio al compresor.

1 Drenaje de la caja del motor
SAE-ORB 6

&= El drenaje de la carcasa del motor de-
be conectarse directamente al tanque.
2 Salida de aire comprimido
SAE-ORB 12
3 Conexion del tanque de retorno
hidraulico
SAE-ORB 16
4 Conexioén de la bomba hidraulica
SAE-ORB 12

Conecte las mangueras y ajuste las conexio-
nes al par de torsion correspondiente.

(&= Aseglrese de que las mangueras es-
tén enrutadas y aseguradas para elimi-
nar las vibraciones.
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4-14. Revisiones previas al arranque del compresor

NS

Detenga el motor, espere 10 minutos
y verifique que el valor del manéme-
tro sea 0 psi antes de abrir la tapa
de llenado de aceite. No abra la tapa
de llenado de aceite durante el
funcionamiento.

A

(&= El compresor esta equipado con apa-
gado por alta temperatura del aceite.
Tanto el bajo nivel de aceite como la
recirculacion de aire caliente pueden
elevar la temperatura del aceite.

AVISO — No mezcle distintos tipos de acei-
te. No llene en exceso.

Revise diariamente todos los liquidos. El
compresor debe estar frio y sobre una su-
perficie nivelada. La unidad se despacha
con aceite.

::%:O 15/16 pulg.

Abra la puerta lateral de servicio del equipo.

1 Mirilla de nivel de aceite
2 Alto/max.
3 Bajo/min.

La unidad se envia con aceite en el compre-
sor. La mirilla de nivel de aceite permite ver
el nivel de aceite.

(&= La parte inferior de la mirilla es el nivel
minimo de aceite. La parte superior de
la mirilla es el nivel maximo.

El nivel minimo de aceite estd a mitad de
camino del tubo de llenado de aceite. El ni-
vel maximo de aceite esta en el area rosca-
da de la tuberia de llenado de aceite.

Revise el nivel con frecuencia. Si es nece-
sario agregar aceite, compruebe que la uni-
dad esté apagada y que se haya liberado la
presién de la carcasa del compresor de
acuerdo con la seccién 7-3 antes de quitar
la tapa de llenado.

4 Tapa de llenado de aceite del compresor
de aire

Apriete la tapa de llenado de aceite a 7.4 ft
Ib (10 N*m). No apriete demasiado o podria
dafar la junta térica.

Inspeccione el elemento del depurador de
aire del compresor y reemplacelo si esta su-
cio. Consulte la seccion 12-4.

Cierre la puerta lateral.
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4-15. Funcionamiento del compresor de aire con herramientas neumaticas
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Conecte un tanque de aire de 20 galones
(opcién recomendada; el minimo es de 10
galones) a la salida del compresor de aire.
El volumen de aire agregado complementa-
ré la salida de aire para que la opcién de
arranque/parada  automaticos  funcione

HDI 265: Manguera de diametro interior minimo de 1/2 pulg.
HDI 325: Manguera de diametro interior minimo de 3/4 pulg.

20 galones (recomienda)

10 galones (Minimo)

tanque de aire

Quick
Connect

Valvula para drenar

adecuadamente hasta que el compresor
acumule presion.

Regulador de
presioén de aire

Si es necesario usar mas aire que el de la
salida del compresor, el tanque de aire com-
plementa la salida de aire ocasionalmente.
Cuanto mas exceda el CFM continuo de la
herramienta la clasificacién del compresor,
mayor sera el tanque que se necesite para
que la herramienta funcione correctamente.

Herramienta neumatica

CFM promedio

CFM continuo

3/4 pulg. Llave de impacto (IR 2141) 10 40
3/4 pulg. Llave de impacto (Speedaire) 7 26
1/2 pulg. Llave de impacto (IR 231C) 4 22
Desincrustadora de agujas (IR 182LNA1) 3 13
4-1/2 pulg. Rectificadora (Dayton) 7 26
1/4 pulg. Rectificadora de matrices (IR 6 25
G1H340RG4)

1/2 pulg. Perforadora (IR 7AQSTB) 4 17
Cizallas de aire (IR 7802SA) 4 21
Arenador -- 6
Limpiador de soda caustica -- 18
Mordaza/punzén con botén -- 4
Herramienta para engarzar cubiertas 4 15
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SECCION 5 — SISTEMA HIDRAULICO

Integracion del sistema hidraulico

5-1.
A. Informacién general sobre los requisitos minimos

Las recomendaciones del sistema estan destinadas a operar la unidad de forma continua, como la que se usa en el camién de un mecanico.
Cuando se instala con una grua, la unidad debe estar en un circuito hidraulico de centro abierto dedicado con una bomba de PTO de desplaza-
miento fijo. No se recomiendan los circuitos hidraulicos de centro cerrado ni las bombas PTO de desplazamiento variable.

Si se utilizara con un camioén grda mecanico, el sistema debe incluir, como minimo, los siguientes elementos:

® Bomba PTO de desplazamiento fijo capaz de cumplir con los requisitos minimos de caudal y presion de la unidad HDI.

® Bomba PTO secundaria simultanea recomendada para equipos auxiliares (grua, estabilizadores, etc.) si se prevé el funcionamiento de la
unidad HDI y los equipos auxiliares al mismo tiempo.

Tanque de 20 gal. (76 ) o mas de capacidad.
Valvula de alivio de presion (incluida en la unidad).
Mangueras y accesorios del tamafio adecuado, sujetos y protegidos (consulte la tabla 5-1.).

Filtro de la linea de retorno para mantener un cédigo de limpieza ISO 4406:1999 de 18/16/13. Exceder el nivel maximo de contaminacién
anulara la garantia.

B. Deposito

El tamafio minimo del depdsito es de 20 gal (76 |). Para adaptarse a los cambios de volumen causados por el desplazamiento del cilindro, se
debe usar un respiradero con filtro que se ventile a la atmdsfera. El filtro debe ser de 10 micras.

El disefio del tanque debe permitir la circulacion adecuada de aceite para dispersar el aire atrapado y mantener una refrigeracién suficiente por
medio de deflectores. Los cambios en el volumen de aceite causados por el desplazamiento del cilindro también se deben tener en cuenta, y se
debe dejar un espacio de aire adecuado dentro del tanque. La unidad debe funcionar correctamente en un angulo maximo de 20°.

En algunos climas, podria ser necesaria la instalacion de un calentador de inmersion del tamafio adecuado. Se recomienda el calentador del
depdsito de aceite hidraulico para mejorar el tiempo de funcionamiento completo a temperaturas inferiores a 0 °F (-18 °C).

Es necesario que haya un cierre por bajo nivel de aceite en el deposito del sistema hidraulico en el camion o en el chasis.

C. Mangueras y acoplamientos

Todas las mangueras deben tener el tamafio adecuado segun la capacidad de flujo y la pérdida de presién. Consulte la tabla 5—1. a modo de
guia.

No se recomienda el uso de desconexiones rapidas en ninguna linea. El uso de desconexiones rapidas causara mayores pérdidas en el siste-
ma, lo que elevara la temperatura del liquido y afectara el desempefio del sistema.

Consiga mangueras de la longitud y el tipo adecuados con los acoplamientos correctos para la instalacion segun la tabla 5-1..

Clasificacion de temperatura: -40 a 212 °F (-40 a 100 °C).

Tabla 5-1. Especificaciones de mangueras hidraulicas

Mangueras DI de la manguera Presién minima de | Presiéon minima de Conexion Par de torsion
hidraulicas (pulg./mm) trabajo (psi/MPa) rotura (psi/MPa) (pies-libras/Nm)
Linea de drenaje del 0.375/9.53 200/1.37 800/5.51 Acoplamiento ORB 23/31
caso SAE-6 (F)
Linea de presion ! 0.75/19.05 3500/24.13 14 000/96.52 Acoplamiento ORB 85/115
SAE-12 (F)
Linea de retorno 2 1.00/25.4 200/1.37 800/5.51 Acoplamiento ORB 112/151
SAE-16 (F)

1A una velocidad de 15 fps.
2 A una velocidad de 8 fps. La linea debe conectarse directamente de vuelta al tanque mediante un filtro de retorno. Cédigo de limpieza del fil-

tro: 18/16/13 o superior.

D. Filtrado

Se requiere que el filtrado del sistema mantenga un coédigo de limpieza de 18/16/13, segun la norma ISO 4406:1999.

El filtrado debe realizarse con un filtro en la linea de retorno.

El filtro debe ser compatible con todos los liquidos hidraulicos sintéticos y de petrdleo. El filtro debe funcionar en un rango de temperatura de
-22 °F a 250 °F (-30 °C a 121 °C). Se debe tener en cuenta la clasificacion de derivacién del filtro. Se debe evitar el exceso de derivacién a bajas
temperaturas.
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E. Liquido hidraulico

Liquido a base de petrdleo de primera calidad que contiene agentes antidesgaste, inhibidores de 6xido, agentes antiespumantes e inhibidores

de oxidacion, y tiene la clasificacién ISO VG recomendada.

Tabla 5-2. Especificaciones de liquidos hidraulicos

Temperatura ambiente 20°Fa28°F (-29°Ca2°C)

28°Fa90°F (-2°Ca32°C) 90 °F a 104 °F (-32°C a 40 °C)

Aceite 1ISO 15

ISO 32 ISO 46

indice de viscosidad del aceite VI 2250

VI =95 V1295

Recomendaciones generales sobre liquidos:

® Viscosidad de funcionamiento recomendada: 20-100 cSt
® Viscosidad continua maxima: 420 cSt
® Viscosidad continua maxima: 12 cSt

5-2.

A. Procedimiento operativo

Operacion en temperaturas extremas

Cuando el equipo funcione a temperaturas extremas, la unidad seguira el procedimiento que se describe a continuacion.

Tabla 5-3. Procedimiento operativo en temperaturas extremas

Temperatura del aceite hidraulico

Condicion de funcionamiento

Menos de 0 °F (menos de -18 °C)

La unidad no arranca.

El liquido hidraulico se desviara internamente hasta que alcance 0 °F
(menos de -18 °C).

Aparecera el mensaje “Hydraulic Cold Start Wait” (Espera de arran-
que en frio).

0°Fa176 °F (-18°C a 80 °C)

La unidad funcionara normalmente.

Mas de 176 °F (80 °C)

La unidad se apagara automaticamente.

Los ventiladores de refrigeracion continuaran funcionando si se man-
tiene la potencia de 12 V en la maquina.

Aparecera el mensaje “Hydraulic Over Temp - Wait For Temp To
Drop” (Sobretemp. hidraulica - Espere a que baje la temp.).

B. Enfriamiento del sistema hidraulico

El sistema HDI esta equipado con enfriadores del liquido hidraulico y el aceite del compresor, disefiados para rechazar el 100 % del calor gene-
rado por la unidad en salidas nominales y temperaturas ambiente maximas.

AVISO - Si se superan los valores nominales de entrada de flujo hidraulico, temperatura ambiente o salida durante el funcionamiento, se reduci-

ra el ciclo de trabajo.

El enfriador hidraulico se puede usar para enfriar otros equipos en el sistema, como el circuito de la gria en el camién del mecanico, indepen-
dientemente de la operacion de la unidad. Consulte la seccidon 6-4 para obtener mas informacion.
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SECCION 6 — CONTROLES

6-1.

Panel de control remoto

Al

L ‘\'
};ﬁﬂy PR

~

Boton de encendido/apagado:
Pantalla de inicio
Boton de control de ajustes/seleccion

Puerto USB (consulte las secciones 6-7
y 6-8)

B ON =

Encendido de la unidad

Se debe proporcionar una sefal de activa-
cion de 12 V para encender la unidad.

Consulte la seccion 4-8 para obtener mas
informacion.

Aparecera una pantalla de bienvenida y se
abrira la pantalla de inicio.

Pulse el botén de encendido/apagado para
habilitar el sistema hidraulico. Utilice los bo-
tones programables para abrir las pantallas
de soldadura, bateria y configuracion.

Apagado de la unidad

Pulse el
unidad.

botén On/Off para apagar la

AVISO - Siempre apague la unidad desde
el panel de control remoto antes de detener
el flujo de liquido hidraulico o la energia de
corte hacia la maquina.
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6-2. Pantalla de inicio

B NG

1

A\

WELDING

Barra de estado superior
1 Texto de la barra de estado

Permite ver las acciones de los usuarios y
las alertas y errores activos.

2 Compensacion de cables de soldadura
(WLC)

La fuente de alimentacion ajusta la salida
para compensar los cables de soldadura lar-
gos. Consulte la seccion 6-4 para configurar
los parametros de WLC.

Medidores

3 Medidor de RPM del generador

3

e
R fﬁ‘@ﬁ‘

BATTERY CHARGE

Muestra la velocidad actual del generador.
El indicador representa la velocidad
controlada.

4 Manometro (psi) del compresor de aire
Los ajustes MINIMOS y MAXIMOS de PSI
del compresor de aire estan representados
por un indicador.

5 Temperatura del fluido hidraulico
Muestra la temperatura actual del liquido hi-

draulico. Consulte la seccién 6-4 para confi-
gurar los grados Farenheit o Celsius.

Botones programables
6 Boton de operacion de soldadura

Pulse para abrir la pantalla de soldadura.

Hydraulic Temp

62

DEGC
HYDRAULIC COOLING ENABLED

7 Boton de operacién de carga de la
bateria

Pulse para abrir la pantalla Carga de bate-
ria. En la pantalla de carga de baterias, el
usuario puede iniciar y detener la carga de
la bateria y cambiar al modo de 12V o0 24 V.

8 Boton de operacion del compresor de
aire

Pulse para encender o apagar el compresor
de aire.

9 Botdn de menu

Pulse para abrir la pantalla del menu princi-
pal. Consulte la seccién 6-3.
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6-3. Pantalla de menu
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Maintenance
3

System Info
4

Productivity
5

Troubleshooting

1 System Settings del

sistema)

(Configuracion

Seleccione para cambiar los parametros de
funcionamiento de la unidad. Consulte la
seccion 6-4.

2 Maintenance Menu de

mantenimiento)

(Menu

Seleccione para comprobar, cambiar o res-
tablecer el cronograma de mantenimiento.
Consulte la seccion 12-2.

1 /
System Settings

3 System Info (Informacion del sistema)

Seleccione para consultar y actualizar el
software, consultar y descargar el archivo
de resumen y restaurar la unidad a los valo-
res predeterminados de fabrica (consulte la
seccion 6-7).

4 Productivity (Productividad)

Seleccione para verificar las horas de uso
de la unidad.

5 Troubleshooting de

problemas)

(Solucién
Permite ver los datos de la unidad en directo
para la resolucion de problemas.

6 Truck Upfitter Settings (Ajustes del mon-
tacargas del camion)

Consulte la seccion 6-5.
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Pantalla de configuracién del sistema
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Air Pressure Minimum
Air Pressure Maximum
Air Compressor Response

Temperature Display Units

Hydraulic Cooling

Hydraulic C

Enabled

Disabled

®

MORE INFO

Para cambiar la configuracion del sistema:

® Gire el botdn de control de ajustes/selec-
cién para seleccionar una configuracion.

® Pulse el botén de control de ajustes/se-
leccién en la configuracion deseada.

® Gire el botdn de control de ajustes/selec-
cién para actualizar la configuracion.

® Pulse el botdn de control de ajustes/se-
leccién para guardar la configuracion, o
pulse el botdn Atras para descartar el
cambio de configuracion.

Botones programables:

® Pulse la tecla de inicio para regresar a la
pantalla de inicio.

® Pulse el botdén Atras para volver a la
pantalla de menu.

® Pulse el boton More Info (Mas informa-
cion) para ver informacion detallada so-
bre la configuracion del sistema.

Elemento de configuracion del
sistema

Opciones seleccionables

Configuracion
predeterminada

Descripcion

Hydraulic Cooling (Enfriamien-

Permite que el fluido hidraulico fluya a través
del enfriador de la maquina sin que la maqui-

aire)

to hidraulico) Activado o desactivado Activado . na funcione. S
A El ventilador arrancara sin ninguna
advertencia previa.
Air Pressure Min (Presion de L -
aire min.) De 90 a 165 100 Establece la presion minima.
Air Pressure Max (Presion de L o
aire méax.) De 100a 175 120 Establece la presion maxima.
Air Compressor Response Establece la rapidez con la que responde el
(Respuesta del compresor de Baja, media o alta Alta

compresor.

Temperature Display Units
(Unidades de temperatura)

Celsius

Grados Farenheit o grados

Grados Farenheit (F)

Establece las unidades en las que se mues-
tra la temperatura.

High Speed Lock (Bloqueo de

La maquina solo funcionara a alta velocidad
cuando se seleccione “Alta velocidad”.

pantalla)

velocidad alta) Velocidad automatica o alta Automatica
&= El valor predeterminado es “Auto” cuan-
do se enciende.
Weld Lead Calibration (Cali-
bracion del cable de Activado o desactivado Desactivado Activa la calibracion del cable de soldadura.
soldadura)
o " Establece el tamafrio del cable (en AWG) para
Tamafio del cable 2,1y 1/0a4/0 2/0 la calibracion del cable de soldadura.
. } Establece la longitud (en pies) de los cables
Cable Lengthb(II;())*ngltud del ca De 10 a 500 250 positivo y negativo para la calibracion del ca-
ble de soldadura.
Screen Brightness (Brillo de la 1-10 10 Establece el brillo de la pantalla.

* Solo visible si se activa la calibracién del cable de soldadura (WLC).

&= La calibracion del cable de soldadura proporciona un aumento en el voltaje del arco para ayudar a compensar la caida de voltaje en fun-
cion de la longitud y el diametro del cable de soldadura. La WLC es necesaria para utilizar la funcién Auto-Set.
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6-5. Pantalla de ajustes del montacargas del camion
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Upfitter Settings

Weld Cable Size

Upfitter Factory Reset

Weld Cable Length

Weld Cable Length

LENGTH

( FEET)

0

TOTAL CABLE LENGTH

®

MORE INFO

La configuracion del montacargas permite in-
troducir la longitud y el tamafio totales de los
cables de soldadura positivos y negativos
instalados entre la unidad HDI y el panel de
conexiones remotas de soldadura.

&= Las longitudes y tamaiios de los cables
deben ingresarse en la configuracion
del montacargas para habilitar la fun-
cion Auto-Set.

Para cambiar la configuracion del montacar-
gas del camioén:

® Gire el botdn de control de ajustes/selec-
cién para seleccionar una configuracion.

® Pulse el botén de control de ajustes/se-
leccién en la configuracion deseada.

® Gire el boton de control de ajustes/selec-
cion para actualizar la configuracion.

® Pulse el boton de control de ajustes/se-
leccion para guardar la configuracion, o
pulse el boton Atras para descartar el
cambio de configuracion.

Botones programables:

® Pulse la tecla de inicio para regresar a la
pantalla de inicio.

® Pulse el boton Atras para volver a la
pantalla de menu.

® Pulse el botén More Info (Méas informa-
cién) para ver informacién detallada so-
bre la configuracion del montacargas del
camion.

Elemento de configuracion del
montacargas del camion

Opciones seleccionables

Configuracion
predeterminada

Descripcion

Weld Cable Length (Longitud

Establece la longitud total (en pies) de los ca-

montacargas)

del cable de soldadura) De 10 a 100 0 bles positivo y negativo entre la unidad y el
panel remoto de soldadura.
Establece el tamafio del cable (en AWG) del
Weld Cable Size (Tamaiio del 2 1v1/0a4/0 0 cable de soldadura entre la unidad y la caja
cable de soldadura) 1Y de salida de soldadura para la calibracion del
cable de soldadura.
Restablece la longitud del cable de soldadura
Upfitter Factory Reset (Reini- y el tamafio del cable de soldadura a los valo-
cio de fabrica del Atras o reiniciar Atras res predeterminados de fabrica. Aparecera

una notificacion cuando la unidad esté en-
cendida si no se configuran estos ajustes.

(&= La calibracion del cable de soldadura proporciona un aumento en el voltaje del arco para ayudar a compensar la caida de voltaje en fun-
cién de la longitud y el diametro del cable de soldadura. La WLC es necesaria para utilizar la funcion Auto-Set.

6-6. Weld Lead Calibration (Calibraciéon del cable de soldadura)

(&= Consulte la Seccioén 6-4 para habilitar la calibracion del cable de soldadura (WLC)

&= Eluso de Auto-Set requiere que se habiliten la informacion de configuracion del montacargas del camion y la WLC.

La WLC es un método para superar la caida de tension cuando se utilizan tramos de cable largos. La WLC utiliza valores estimados para la
caida de voltaje en funcién del tamafio del cable y la longitud total de los cables positivo y negativo. Aumenta el voltaje desde la fuente de
alimentacién para alcanzar el voltaje en el alimentador de cables cerca del punto de ajuste de la pantalla.

Los factores que afectan a la WLC son la antigliedad y el estado de los cables de soldadura y la cantidad de conexiones utilizadas.
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6-7. Actualizaciéon de software
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Como actualizar el software

Paso 1. Verifique la versién de software actual instalada.

Paso 2. Pulse el boton de configuracion y utilice el botén de control de ajustes/seleccion para elegir la opcidn de informacién del sistema.
Aparecera la revision de software actual.

Paso 3. Inserte la memoria USB en la ranura correspondiente (ubicada en la parte inferior del panel remoto) para comprobar que funcione.
Pulse la opcidén para descargar el archivo de servicio en el mend.

Si la memoria USB funciona correctamente, aparecera un texto indicandolo en la barra de estado.
Descarga del software
&= Use una PC para descargar el software. No utilice Mac.

Paso 4. Busque el firmware mas reciente en MillerWelds.com.
Paso 5. Haga clic para descargar el archivo. Cuando se complete la descarga, ejecute el archivo.
Paso 6. Acepte el Acuerdo de licencia de software.

Paso 7. Copie el firmware deseado en la memoria USB vacia.

&= No comprima los archivos ni los guarde en carpetas; el sistema debe poder acceder directamente.

Instalacién del software

Paso 8. Apague el flujo hidraulico.
Paso 9. Inserte la memoria USB en la ranura correspondiente, ubicada en la parte delantera de la maquina.

Paso 10. Encienda el panel de control, pero no arranque la maquina.

&= No inicie el flujo hidraulico.

Se abrira la pantalla de informacién del sistema.
Paso 11. Use el botdn de control de ajustes/seleccion para elegir la opcion de actualizacion del firmware.
Se le pedira que confirme si desea actualizar el software.

Paso 12. Confirme para actualizar el software.

&~ Una vez iniciada la actualizacion, no apague la unidad ni retire la memoria USB hasta que se complete la actualizacion.

Durante la descarga, la barra de progreso muestra el archivo actual que se esta actualizando en la parte inferior con el nombre del archivo
que se esta descargando.

Cada archivo que se actualice avanzara de 0 a 100 en la barra de progreso. Las actualizaciones de software pueden tardar varios minutos.

Las fallas se indican en la barra de estado en la parte superior de la pantalla. La correccion de los errores en las actualizaciones depende
del tipo de error.

Cuando se haya completado la actualizacién, aparecera un mensaje: SOFTWARE UPDATE COMPLETE
Paso 13. Pulse el botdn Atras para regresar a la pantalla de informacién del sistema.
Aparecera la revision de software actual.

Paso 14. Compruebe que esté instalada la nueva revision del software.
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Registro de servicio

Al seleccionar “Download Service Log”, se guarda un registro de servicio en la memoria USB con el nombre ServiceLog.txt.

El registro de servicio contiene informacion de diagnostico y soldadura.

KERVICE LOG
SYSTEM INFORMATION
Model ]
System Software Revision:
Current Engine On Time
Air Compressor On Time
Last Log Reset
FIRMWARE INFORMATION
UTI Processor
Weld Board Processor
Control Board Processor
PERFORCE CHANGLIST INFO
UI Processor

Weld Board Processor

Control Board Processor

DHC INFORMATION
Most Recent DDMs:

EnPak A6@GBHW
Rev B

8h 14m 1s

8h 14m 1s

8h Om Os

APPLICATION

2899278

2887548

2854698

APPLICATION

67581

67347

67347

Hydraulic Thermistor Open Error

Boost RC2 Error

DHC LOG

Logged DDMs:
Boost RC2 Error
AC Over Pressure

Hydraulic Thermistor Open Error

APPLOADER
2899268

2887538

2854688

APPLOADER

67347

67347

67347

DHC
ERR YH@@
ERR EE@2

DHC
ERR EE@2
ALRT Avoe
ERR YHee

LAUNCHER
2899254

2887514

2854674

LAUNCHER

67347

67347

67347

REMEDY
Have Unit Serviced
Have Power Module Serviced

REMEDY
Have Power Module Serviced
Reduce Tank Pressure
Have Unit Serviced

SELECTED PROCESS
CHASSIS POWER
CHASSIS POWER

LIFETIME SINCE LAST LOG RESET
6 2
18 a
3 1

TIME STAMP
8h 14m 1s
8h 14m 1s
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SECCION 7 — SISTEMA DEL COMPRESOR

7-1. Boton de operacion del compresor de aire

Ay

L]

A
Fas |
WELDING  BATTERY CHARGE

DEG C
HYDRAULIC COOLING ENABLED

(&= La salida de soldadura y la potencia
del generador se pueden reducir cuan-
do el compresor de aire esta
encendido.

1 Botén de operacion del compresor de
aire

En la pantalla de inicio y en la pantalla de
soldadura, pulse el botén de operacion del
compresor de aire para alternar la salida del
compresor. El compresor esta encendido si
el icono de aire esta de color blanco, y esta
apagado si esta de color gris.

Funcionamiento en climas frios

El compresor de aire esta equipado con un
calentador para ambientes frios. Si la tempe-
ratura ambiente es inferior a 0 °C (32 °F), el
calentador se iniciara cuando se inicie la uni-
dad. Si el compresor de aire se activa antes
de que el aceite del compresor esté a 5 °C
(41 °F), aparecera el mensaje “Cold Start
Wait” (Espera de arranque en frio) y el em-
brague del compresor no se habilitara hasta
que el aceite esté a 5 °C (41 °F) o mas.

7-2. Ajuste de la presion del sistema

Hydraulic Cooling
Air Pressure Minimum
Air Compressor Response

Weld Lead Calibration

1 Botdn de control de ajustes/seleccion

Cuando el compresor de aire esta encendi-
do, se supervisa la presion del aire de salida.
Cuando la presién esta por debajo del ajuste
de presion minimo, se acopla el embrague
del compresor. Cuando se alcanza el valor
maximo de presion, se reduce la presion de
la carcasa del compresor. Si no hay deman-
da de aire durante 45 segundos, el embra-
gue se desactiva hasta que la presiéon de
salida esté por debajo del valor minimo.
Abra el menu de configuracion del sistema
para ajustar el valor minimo y el valor maxi-
mo de presion (consulte la seccion 6-4).
Consulte la seccién 7-3 para obtener infor-
macion sobre los controles del compresor de
aire.
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7-3.

Controles del compresor de aire

A

| |
¢ il

\/ S
!‘.

i

Después de que el compresor de ai-
re se apaga, se inicia el ciclo de pur-
ga, el cual demora varios minutos.
Cuando el manémetro marque cero,
abra la tapa lentamente para liberar
la presion restante.

1 Manoémetro de la carcasa del compresor
de aire

2 Sensor de presion

A

El sensor de presiéon mide la presion de sali-
da del compresor. Una valvula de retencion
en el compresor permite que la presion de
salida se mantenga mientras se reduce la
presion de la carcasa.

Consulte la seccién 7-2 para configurar la
presion del compresor.

&= La presion MAXIMA se establece de
fabrica a 120 psi. La presion MINIMA
se establece de fabrica a 100 psi.

El indicador de presién excesiva se activa a
185 psi (1275 kPa), desactiva el compresor
y muestra un mensaje que sefala que se
excedio la presion en el compresor de aire.
La alimentacion al compresor se desactiva
hasta que el compresor de aire se apaga o
la presion de la carcasa se reduce por deba-
jo de 165 psi.

AVISO - Los ciclos frecuentes de exceso de
presion pueden causar dafios en el embra-
gue y la correa.

LT ]

1 2
3 Valvula de alivio de presion

El compresor también esta equipado con
una valvula de seguridad mecanica (valvula
de alivio de presién) que se abrira si la pre-
sion alcanza los 220 psi.

4 Sensor de temperatura

El compresor se apaga debido al exceso de
temperatura y aparece un mensaje que indi-
ca que se excedio la temperatura del com-
presor de aire. El error desaparece
automaticamente cuando la temperatura se
reduce. La alimentacioén al compresor se de-
sactiva hasta que se apaga el interruptor del
compresor de aire.

Purga del compresor

5 Valvula de purga

(& Para evitar la formacién de espuma o
la liberacion repentina de presion, es-
pere 10 minutos después del apagado
antes de abrir la tapa de llenado del
compresor o realizar cualquier otra ta-
rea de mantenimiento.

Para controlar la liberaciéon de aire mezcla-
do en el aceite del compresor (durante el
funcionamiento), el compresor pasa por un
ciclo de purga, durante el cual el compresor
se apaga o el motor hidraulico se detiene.

La valvula de purga descarga lentamente la
presion en el compresor.

Modo inactivo y en espera del compresor
6 Salida del compresor

Cuando se alcanza la presion maxima, la
valvula de purga se desactiva y el compre-
sor comienza a reducir la presion de la car-
casa. Si no se utiliza aire, la presién de la
carcasa del compresor sigue bajando. Des-
pués de 45 segundos, el embrague se desa-
copla. Si ocurre una caida rapida de presion
en la salida del compresor, o si la presion
esta por debajo de la presién minima, el em-
brague y el compresor se activan hasta al-
canzar la presiéon maxima.

7 Valvula de retencion de presion minima

Mantiene un minimo de 60 psi (414 kPa) en
la salida del compresor para que circule
aceite en el sistema, y también incluye una
valvula de retencion para evitar que el aire
del tanque suministrado por el usuario re-
grese al compresor durante la purga.

8 Valvula de control de admisién

Controla la cantidad de aire que entra en el
compresor. A medida que la valvula de con-
trol de admision se cierra, el compresor en-
trega menos aire en la salida.
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SECCION 8 - CARGA DE BATERIAS

8-1.

Guia para cargar baterias

W[~

Antes de cargar una bateria, lea las
precauciones de seguridad al co-
mienzo de este manual.

Nunca permita que personas sin la
capacitacion suficiente carguen
baterias.

No cargue una bateria defectuosa, o
cuyos bornes estén flojos o que pre-
sente dafos visibles como una caja
o tapa agrietadas

A
A
A

Mantenga los cables del cargador
apartados del cofre y de la puerta
del vehiculo o de piezas en
movimiento.

A

No use cables en malas condiciones
para cargar baterias.

A
A

Verifique que el voltaje de salida del
cargador corresponda al voltaje de
la bateria.

No puentee ni realice arranque asis-
tido en un vehiculo sin bateria.

A
A

Nunca desconecte las conexiones o
cables de puenteo/arranque asistido
al cargar, puentear o asistir durante
el arranque. Las pinzas pueden te-
ner corriente si la unidad esta en el
modo de carga de la bateria.

Nunca coloque una bateria de 12 V
en la configuracién de solo 24 V.

A

8-2.

Conexidén del tomacorriente para la carga de baterias a una bateria fuera de un

vehiculo
e
AL

Bateria ubicada fuera del vehiculo

1

Antes de cargar la bateria, verifique
la polaridad de sus bornes. Conecte
un cable aislado calibre AWG 6 de
24 pulgadas (60 cm) al borne negati-
vo (-) de la bateria. Conecte el cable
positivo (+) del cargador al borne
positivo (+) de la bateria. Apartese
tan lejos como sea practico de la ba-
teria y, mirando hacia otro lado, co-
necte el cable negativo (-) del
cargador al cable conectado al bor-
ne negativo (-) de la bateria.

A

1 Borne positivo (+) de la bateria

%

2 Borne negativo (-) de la bateria

Obtenga el kit de cable para puenteo/carga
de bateria 300422 o uno equivalente.

Cable de carga rojo (positivo)
Cable de carga negro (negativo)
Enchufe para la carga de baterias

Tomacorriente para la carga de baterias

N o g b~ W

Cable aislado para baterias (suministra-
do por el cliente)

/ /\

o ——

Conecte un cable aislado calibre AWG 6 de
24 pulg. (60 cm) o mas largo al borne nega-
tivo (-) de la bateria. Conecte el cable de
carga rojo (positivo) al borne positivo (+) de
la bateria. Conecte el cable de carga negro
(negativo) al cable aislado de la bateria.

Conecte el enchufe de carga de la bateria al
tomacorriente para la carga de baterias.

AVISO - Conecte siempre primero los ca-
bles a la bateria y después al tomacorriente
para la carga de baterias.
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8-3.
vehiculo

Conexion del tomacorriente para la carga de baterias a una bateria dentro de un

&

A

Yo

A Antes de cargar la bateria, verifique
la polaridad de sus bornes. Si el bor-
ne negativo (-) de la bateria esta co-
nectado a masa (el bastidor en la
mayoria de los vehiculos), conecte
el cable positivo (+) del cargador al
borne positivo (+), no conectado a
masa, de la bateria. Conecte el cable
negativo (-) del cargador al bloque
del motor del vehiculo o a otra parte
metalica de buen espesor del basti-
dor del vehiculo (y apartada de la
bateria). Si el borne positivo (+) de la
bateria esta conectado al bastidor,
conecte el cable negativo (-) del car-
gador al borne negativo (-), no co-
nectado a masa, de la bateria.
Conecte el cable positivo (+) del car-
gador al bastidor del vehiculo o al
bloque del motor (y apartado de la
bateria).

Bateria dentro del vehiculo (borne negativo conectado a tierra al bastidor)

AVISO - Para equipos con circuitos electro-

nicos sensibles, como vehiculos con
computadora a bordo, desconecte la bateria
del vehiculo o del equipo antes de cargar la
bateria.

AVISO - Nunca se aleje de la maquina
mientras se carga la bateria.

1 Borne positivo (+) de la bateria
2 Borne negativo (-) de la bateria

Obtenga el kit de cable para puenteo/carga
de bateria 300422 o uno equivalente.

3 Cable de carga rojo (positivo)

Cable de carga negro (negativo)
Enchufe para la carga de baterias
Tomacorriente para la carga de baterias

Cable aislado para baterias (suministra-
do por el cliente)

~N o o b

Conecte el cable de carga rojo (positivo) al
borne positivo (+) de la bateria. Conecte el
cable negro (negativo) del cargador al blo-
que del motor del vehiculo o a otra parte
metalica de buen espesor del bastidor del
vehiculo (y apartada de la bateria).

Conecte el enchufe de carga de la bateria al
tomacorriente para la carga de baterias.
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8-4. Ajuste de los controles para carga de baterias

e \2‘2

J

12V Charge

12V Charge Mode

24V Charge Mode

Para baterias que no toman una corriente de carga:

Es posible que algunas baterias no tomen una corriente de carga, sin importar el voltaje de la
bateria. En estas condiciones, el sistema de control de la unidad permitira que una bateria se
cargue o puentee durante 40 segundos. Luego, si la bateria sigue sin cargarse, la salida se
apagara. Restablezca el sistema para volver a intentarlo. El voltaje de la bateria debe perma-
necer por encima de 1 voltio cuando las pinzas de carga estén conectadas o el sistema de

Para comenzar a cargar una bateria:

® Seleccione 12 V 0 24 V con el botén de
control/seleccion, de acuerdo con el tipo
de bateria que se esté cargando.

® Conecte los bornes de la bateria como
se describe en las secciones 8-2 y 8-3.

® Pulse el botdn de carga.

® Cuando termine de cargar, pulse el bo-
tén para detener.

® Desconecte los cables de la bateria.
1 Botdn de carga

Pulse este botdén para iniciar la carga de la
bateria.

2 Botoén para detener

Pulse este botdn para detener la carga de la
bateria.

3 Seleccionde 12Vo24V

El texto de la barra de estado proporciona in-
formacion sobre el modo de carga, la salida
de carga y el estado de carga. Las explica-
ciones de los mensajes de la barra de estado
se proporcionan en la siguiente tabla.

4 Boton de inicio

Pulse el boton de inicio para volver a la pan-

control no comenzara a cargar.

talla de inicio.

A. Verificar bateria

Batt Charge Voltage Error
Batt Read Open Error
Batt Check Open Error

Los cadigos indican que la bateria no aceptara una carga o que el voltaje de la bateria no coincide
con el voltaje de carga.

Compruebe la bateria y las conexiones.

Apague y encienda o detenga para reiniciar la carga.

B. Batt Charge Polarity Error

Batt Charge Polarity Error

El cédigo indica que el sistema esta conectado incorrectamente.
Compruebe las conexiones.
Apague y encienda la maquina para borrar.

C. Exceso de voltaje

Batt Charge Over Voltage Error

El cadigo indica que la bateria acepta demasiado voltaje o nada de corriente.

Para las baterias de 24 V, verifique la seleccion de 24 V en la interfaz de usuario antes de conectar
las pinzas.

Apague y encienda la maquina para borrar.

D. Tiempo de puenteo agotado

Batt Charge Timer Expired Error

El cédigo indica que el sistema ha estado consumiendo demasiada corriente por demasiado tiempo
durante un intento de arranque.
Apague y encienda o detenga para reiniciar la carga.

E. Bateria defectuosa

Batt Charge Check Error

Batt Charging Bad Battery Error
Batt Final Check Error

Batt Final Check Battery Error

El cargador ha determinado que la bateria no se puede cargar porque tiene un problema.
Reemplace la bateria.
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F. Carga completa

Battery Charge Complete El proceso de carga de la bateria se completd correctamente.
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SECCION 9 — UTILIZACION DEL EQUIPO AUXILIAR

9-1. Tomacorrientes e interruptores automaticos complementarios del generador

e | k| S
INE N ale

A Use equipos auxiliares protegidos por GFCI. Si las tomas de la unidad no tienen GFCI, use un prolongador protegido por
GFCI. No use el GFCI para brindar alimentacion a equipos de soporte vital.

c Desenchufe el cordon de alimentacion antes de intentar dar servicio a los accesorios o las herramientas.

&= La energia del generador disminuye a medida que aumenta la salida de corriente de soldadura o la salida del compresor de aire.

El cliente esta a cargo de los tomacorrientes y la proteccién del circuito. El kit de panel remoto de alimentacién auxiliar Miller 301562 se pue-
de conectar a la maquina.

La salida total que pueden suministrar simultdneamente todos los tomacorrientes esta limitada a la potencia nominal del generador (7 kVA/
kW).
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Informacion, restablecimiento y prueba del tomacorriente con GFCI

i@

A

Use equipos auxiliares protegidos
por GFCI. Si las tomas de la unidad
no tienen GFCI, use un prolongador
protegido por GFCI. No use el GFCI
para brindar alimentacién a equipos
de soporte vital.

A

Desenchufe el cordéon de alimen-
tacion antes de intentar dar servicio a
los accesorios o las herramientas.

1 Tomacorriente con GFCI de 120 V, 20 A,
CA

A

2 Boton de prueba del tomacorriente con
GFCI

3 Boton para restablecer el tomacorriente
con GFCI

4 Luzindicadora (LED) roja del GFCI
Luz indicadora (LED) verde del GFCI

6 Ubicacion alternativa de los LED indica-
dores rojo y verde

&= Las luces indicadoras roja y verde pue-
den estar combinadas en un unico
LED.

(&= La orientacion del tomacorriente puede
ser diferente en otras aplicaciones.

Tomacorrientes con GFCI

Los tomacorrientes con GFCI protegen al
usuario de descargas eléctricas si se produce
una falla a tierra en el equipo conectado al to-
macorriente. Una falla a tierra sucede cuando
la corriente eléctrica toma el camino mas cor-
to hacia la tierra (que podria ser a través de
una persona) en lugar de seguir el camino
seguro previsto.

Si se detecta una falla a tierra, el boton de
restablecimiento del GFCI salta hacia fuera y
el circuito se abre para desconectar el equipo
defectuoso. Un tomacorriente con GFCI no
protege contra sobrecargas de circuitos, cor-
tocircuitos ni impactos no relacionados con
fallas a tierra. Siga los procedimientos a con-
tinuacion para restablecer y probar el toma-
corriente con GFCI.

Un LED verde estable indica la energia al
GFCI. Un LED rojo estable indica que el
GFCl se ha activado.

Restablecer/probar el tomacorriente con
GFCI

A Pruebe el GFCI mensualmente.

A

Si el LED rojo titila, deje de utilizar el
GFCl y solicite a un agente de servi-
cio autorizado por la fabrica que lo
reemplace.

Los prolongadores demasiado largos
o con el aislamiento en malas condi-
ciones pueden producir una corrien-
te de fuga lo suficientemente alta
como para provocar el disparo del in-
terruptor diferencial (GFCI) que pro-
tege el circuito. Restablezca el GFCI
y pruébelo como se indica a
continuacioén.

Probar los tomacorrientes con GFCI

A

Arranque el motor hidraulico y pulse el boton
de prueba GFCI. El boton para restablecer el
tomacorriente con GFCI deberia estar hacia
fuera.

Restablecer los tomacorrientes con GFCI

Si se produce una falla en el GFCI, detenga
el motor y desconecte el equipo del tomaco-
rriente con GFCI. Verifique si hay herramien-

tas, cables, enchufes, etc., dafados o
humedos que estén conectados al
tomacorriente.

Arranque el motor hidraulico y acceda al me-
nu de configuracion del sistema. Seleccione
el bloqueo de alta velocidad. Desplacese y
seleccione la opcion de alta velocidad. Com-
pruebe que la velocidad del generador au-
mente a 3600 r. p. m. en la pantalla de inicio.
Pulse el botén para restablecer el tomaco-
rriente con GFCI. Acceda al menu de confi-
guracion del sistema, seleccione el bloqueo
de alta velocidad y escoja la opcidon automati-
ca. Compruebe que la velocidad del genera-
dor regrese a 2400 r. p. m.

Vuelva a conectar el equipo al tomacorriente
con GFCI. Si el boton para restablecer el
GFCI vuelve a salirse, compruebe el equipo
y reparelo o reemplacelo.

Pida a un agente de servicio autorizado
por la fabrica que reemplace el GFCI si
ocurre cualquiera de las siguientes
situaciones:

El GFCI no se activa al probarlo.

El LED rojo parpadea.

El GFCI no se restablece.
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9-3. Cableado de un enchufe opcional para 120/240 V

AP

El enchufe se puede cablear para una carga
de 240 V (2 alambres) o de 120/240 V
(3 alambres). Consulte el diagrama del
circuito.

1 Enchufe cableado para una carga de
120/240 Vy 3 alambres

Cuando esta cableado para cargas de 120
V, cada tomacorriente doble comparte una
carga con la mitad del tomacorriente de 240
V.

2 Enchufe cableado para una carga de
240 Vy 2 alambres

Borne neutro (plateado)
Borne de carga 1 (latén)

Borne de carga 2 (laton)

o o A~ W

Borne de puesta a tierra (verde)

Corriente disponible en amperios
Tomacorriente de | Cada tomacorrien-
240 V* te doble de 120 V

0 20
5 20
10 19
15 14
20

25

29 0

V x A = Vatios
* Una carga de 240 V o dos cargas de
120 V.
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SECCION 10 - OPERACION DE SOLDADURA

10-1. Controles de soldadura

/I v ‘\' ?

~

STICK
SMAW XX18
DCEP(+)

1 Proceso

Permite ver el icono del proceso de soldadu-
ra y el nombre del proceso de soldadura
(SMAW XX18).

2 Volts Display (Pantalla de voltios)
Respuesta de voltaje durante la soldadura.
Voltaje preestablecido antes de soldar con

el proceso de CV.

3 Amps Display
amperios)

(Visualizacion  de

Respuesta de amperaje durante la soldadu-
ra. Amperaje preestablecido antes de soldar
con el proceso de CC.

4 Arc Control Bar (Barra de control del
arco)

0.0

VOLTS

AUTO-SET

7 8

Muestra el valor de control del arco de cada
proceso. Las opciones oscilan de blando a
rigido.

Pulse el boton de control de ajustes/selec-
cién para acceder al control del arco. Luego,
gire la perilla para ajustar entre SOFT (Sua-
ve) y STIFF (Rigido).

Botones programables

5 Botén de inicio

Pulse para regresar a la pantalla de inicio

6 Boton de proceso

Pulse para abrir la pantalla Proceso de sol-
dadura, donde se puede cambiar el proceso
de soldadura.

9
7 Boton de configuracion automatica
Pulse para habilitar el ajuste automatico
Para habilitar esta funcion, se deben ingre-
sar los ajustes del montacargas y de WLC

(consulte las secciones 6-4 y 6-5).

8 Botdn de operacion del compresor de
aire

Pulse para encender o apagar el compresor
de aire.

9 Boton de configuracion de soldadura

Pulse para abrir la pantalla de configuracion
de soldadura.
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10-2. Pantalla de proceso

9

N/

1 2
Para cambiar el proceso de soldadura, gireel 1 Boton de inicio 2 Botdn Atras
botén de control de ajustes/seleccion hasta
el proceso deseado y pulse el botdn para Pulse para regresar a la pantalla de inicio Pulse para volver a la pantalla de soldadura.
seleccionar.
Proceso Aplicaciones de procesos habituales Polaridad
SMAW XX18 (STICK) Proceso de corriente constante. Utilice este proceso para 7018, 6013, 7024 (308, DCEP(+)
309 316) y cualquier otro electrodo de acero inoxidable.
SMAW XX10 (STICK) Proceso de corriente constante. Utilice este proceso para 6010, 7010, 8010 y 6011. | DCEP(+)
CAC-A (GOUGE) Corte con o sin un control de amperaje remoto. Cebe un arco para comenzar a DCEP(+)
cortar.
GTAW (TIG) Cebado del arco por Lift-Arc TIG Haga tocar el tungsteno para trabajar y eleve para | DCEN(-)
comenzar a soldar. Los circuitos internos del generador o la soldadora ayudan a ini-
ciar el arco.
GMAW/FCAW (GAS) Proceso de voltaje constante que se utiliza para cables sélidos MIG y nucleos de DCEP(+)
flujo de blindaje doble, mediante un gas de blindaje suministrado de forma externa.
Este proceso requiere el uso de un alimentador de alambre por separado.
FCAW-S (NO GAS) Proceso de voltaje constante utilizado con nucleo de fundente autoprotegido sin DCEN(-)
gas de proteccion. Este proceso requiere el uso de un alimentador de alambre por
separado.
SPOOL GUN (SPOOL) Proceso de voltaje constante utilizado para los tipos de cables de aluminio/FCAW- DCEP(+)

s. Requiere antorcha portacarrete con conexién de 10 clavijas.
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10-3. Configuracién de soldadura

e N ‘g, | _ @
NP ARG AL SV

Para acceder a la configuracién de soldadu-
ra, pulse el botén Weld Settings (Configura-
cién de soldadura).

Are Control Para cambiar un parametro especifico (los
parametros cambian segun el proceso en

curso):

Hot Start )

® Gire el boton de control de ajustes/selec-

Contactor Control cion hasta llegar al parametro en
cuestion.

® Pulse el boton de control de ajustes/se-
leccién para elegirlo.

® Gire el botdn de control de ajustes/selec-
cion para cambiar el valor.

® Pulse el boton de control de ajustes/se-
leccién para guardar el valor, o pulse el
botén Atras para cancelar.

@ Botones programables:
MORE INFO

® Pulse la tecla de inicio para regresar a la
pantalla de inicio.

® Pulse el boton Atras para volver a la
pantalla de menu.

® Pulse el boton More Info (Mas informa-
cién) para ver informacién detallada so-
bre los ajustes de soldadura.
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Proceso de soldadura

Parametro
seleccionable

Descripcion

SMAW XX18 y XX10 (STICK)

Control del arco

El control del arco ajusta las caracteristicas del charco. 0 a 25 produce un
charco mas rigido y de reaccién mas rapida. 0 a -25 produce un charco mas
suave y fluido.

Funcion “Hot Start”

Proporciona amperaje adicional para ayudar a iniciar el electrodo.

Ajuste en incrementos de 0,1 segundos para aumentar o disminuir el tiempo
que lleva la transicion de la corriente de arranque en caliente a la corriente
preestablecida.

CAC-A (GOUGE)

Control del arco

El control del arco ajusta la reactividad del arco. 0 a 25 produce un arco mas
rigido y de reaccion mas rapida. 0 a -25 produce un arco mas suave y de
reaccion mas lenta.

Tamafo del electrodo

2 Parametros seleccionables (solo HDI 365 Air Pak):

1/8 pulg.-5/32 pulg. (funcionamiento continuo): Permite ajustar el ampera-
je de 20 a 150 amperios con soldadura continua y uso de aire comprimido.

3/16 pulg.-1/4 pulg. (funcionamiento intermitente): Permite ajustar el am-
peraje de 20 a 325 amperios. La salida de soldadura se enciende y el com-
presor de aire se apaga cuando la presion alcanza el valor maximo. Luego,
la salida de soldadura se apaga y el compresor de aire se enciende cuando
la presion de aire alcanza el valor minimo. Esto evita la sobrecarga del motor
con el valor de salida de soldadura alta y los requisitos de alimentacion del
compresor de aire.

HDI 265 Air Pak: Permite ajustar el amperaje de 20 a 265 amperios para un
funcionamiento intermitente. La salida de soldadura se enciende y el com-
presor de aire se apaga cuando la presion alcanza el valor maximo. Luego,
la salida de soldadura se apaga y el compresor de aire se enciende cuando
la presién de aire alcanza el valor minimo. Esto evita la sobrecarga del motor
con el valor de salida de soldadura alta y los requisitos de alimentacion del
compresor de aire.

Air Pressure Min

Presion de aire minima que se mantiene durante el proceso de CAC-A.

Air Pressure Max

Presién de aire maxima que se mantiene durante el proceso de CAC-A.

GTAW (TIG) Auto Stop Ajusta la longitud del arco requerida para terminar el arco.

Auto Crater Parada automatica modificada que termina el arco durante un periodo de
tiempo. Esto reduce la posibilidad de crateres, ya que el charco se solidifica
mas lentamente.

ANTORCHA PORTACARRETE | Inductance Permite ajustar la inductancia. Los ajustes de 0 a -25 producen un charco
(CARRETE) mas suave Y fluido. Los ajustes de 0 a 25 producen un arco rigido y de res-
puesta rapida.

RunIn La velocidad del alambre antes del inicio del arco. Cuando se habilita, la sol-

dadora determina la velocidad de avance ideal para cada inicio. Cuando se
inhabilita, la velocidad de avance es la misma que la velocidad de alimen-
tacion de alambre de soldadura.

Spool Gun Selection

Permite seleccionar la antorcha portacarrete adecuada. Si se selecciona un
modelo incorrecto, la velocidad de alimentacién del alambre podria ser
inexacta.

Wire Type

Permite seleccionar el tipo de cable utilizado en la antorcha portacarrete. Ca-
da seleccion de tipo de cable tiene parametros de proceso optimizados para
ese cable.

Calibration

La calibracion garantiza la precision de la velocidad de alimentacién de alam-
bre (WFS). Consulte la seccién 6-15 para ver las instrucciones de calibracion
de la antorcha portacarrete.

FCAW-S (NO GAS)

GMAW/FCAW (GAS)

Inductance

Permite ajustar la inductancia. Los ajustes de 0 a -25 producen un charco
mas suave y fluido. Los ajustes de 0 a 25 producen un arco rigido y de res-
puesta rapida.

Todo

Control de contactor

Deteccion automatica (solo HDI 365 Air Pak): Detecta automaticamente la
mayoria de los controles remotos para el control del contactor. Si no se de-
tecta el control remoto, el proceso se configura por defecto con la salida
activada.

Encendido/apagado remoto: Permite controlar la salida de soldadura con un
control remoto conectado. Utilice este modo con los controles remotos que
no se detectan automaticamente para controlar el contactor.

Salida encendida: Salida de soldadura activada.
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10-4. Pantalla de configuracion automatica (Auto-Set)

A

N/

I e
b NI {1V W5

7 e

. -
|
STICK
SMAW XX10
DCEP(+)

ode Type

XX10/11

1 Botoén de tipo de electrodo
Pulse para seleccionar el electrodo.
2 Boton de diametro del electrodo

Pulse para seleccionar el diametro del
electrodo.

3 Botoén de espesor de material

Pulse para seleccionar el rango de espesor
del material.

4 Indicador de configuracién automatica
(Auto-Set)

Electrode Diameter

3/32"

0.0

VOLTS

Material Thickness

3 6

Rango de ajuste recomendado para los pa-
rametros de soldadura seleccionados.

5 Estrella de configuracién automatica
(Auto-Set)

Cuando se selecciona la configuracion reco-
mendada, aparece una estrella y el texto se
torna azul.

6 Boton de operacién del compresor de
aire

Pulse para encender o apagar el compresor
de aire.

7 Boton Atras
Pulse para desactivar el ajuste automatico.

Para habilitar esta funcién, se deben ingre-
sar los ajustes del montacargas y de WLC
(consulte las secciones 6-4 y 6-5).

&= Las opciones cambian segtin el proce-
so de soldadura seleccionado.
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10-5. Seleccion de medida de los cables*
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AVISO - La longitud total del cable en el circuito de soldadura (consulte la tabla a continuacién) es la longitud sumada de los dos cables de sol-
dadura. Por ejemplo, si la fuente de alimentacién esta a 100 pies (30 m) de la pieza de trabajo, la longitud total del cable en el circuito de solda-
dura es de 200 pies, es decir, 2 cables x 100 pies. Use la columna 200 pies (60 m) para determinar el tamafio del cable.

&= Seleccione cables para soldadura que cumplan con todos los reglamentos locales y nacionales.

La medida** del cable de soldadura y la longitud total del cable (cobre) del circuito de soldadura no deben exceder
los valores indicados***

. 150 pies 200 pies 250 pies 300 pies 350 pies 400 pies
100 pies (30 m) o menos (45 m) (60 m) (70 m) (90 m) (105 m) (120 m)
. Ciclo de Ciclo de tra-
Amperios : f
para det:?)'-)gtjﬁ’/o i} ba{godifio- Ciclo de trabajo de 10-100 % - AWG (mmz2)
soldadura | AwG (mm2) | AWG (mm2)
100 4 (20) 4 (20) 4 (20) 3(30) 2 (35) 1(50) 1/0 (60) 1/0 (60)
150 3(30) 3 (30) 2 (35) 1(50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 3/0 (95)
200 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 4/0 (120)
250 2 (35) 1(50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) | 2x2/0 (2x70) | 2x2/0 (2x70)
300 1(50) 10 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 40 (120) | 2x2/0 (2x70) | 2% %’50)(2 x| 2x :;/g)(z X
2x3/0 (2 2x3/0 (2 2x4/0 (2
350 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) | 2x2/0 (2x70) X 95)( X X 95)( X X120)( X

* Esta tabla es una guia general y puede no ajustarse a todos los usos. Si los cables se recalientan, use el siguiente tamafio en la lista.

** La medida AWG del cable de soldadura esta basada en una caida de 4 voltios o menor o en una densidad de corriente de al menos 300 mi-
|ésimas de pulgada por amperio.
() = mm2 para uso métrico

*** Para distancias superiores a las indicadas en esta guia, consulte la hoja de datos n.° 39 de AWS sobre cables de soldadura, disponible en
http://www.aws.org (sitio web de la Sociedad Americana de Soldadura).

10-6. Bornes de salida de soldadura

A

T

Apague la maquina antes de co-
nectar los bornes de la salida de

soldadura.

A No use cables desgastados, daia-
de menor

dos,

reparados.

1 Borne de la salida positiva de soldadura

*)

2 Borne de la salida negativa de soldadura

)

Los bornes de salida de soldadura requieren

conectores de estilo Tweco.

Para conectar la unidad basica a los bornes
de salida de soldadura, consulte la seccion

4-7.

medida o
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10-7. Procedimiento de inicio de soldadura convencional con electrodos - Técnica de
inicio por raspado

?j ° ) A X 4 v ‘
Con la soldadura convencional con electro-

1 dos seleccionada, inicie el arco de la si-

s guiente manera:
=7 kR
s 7] 1 Electrodo
T /
X //// // 2 Pieza
<,// // . 2 3 Arco

% Arrastre el electrodo a través de la pieza co-
\3 mo encendiendo un fésforo; levante leve-

mente el electrodo después de tocar el
trabajo. Si el arco sale, el electrodo se levan-
té demasiado. Si el electrodo se adhiere a la
pieza, use un giro rapido para liberarlo.

&= Miller recomienda metales de relleno
Hobart.
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10-8. TIG con la funcién Lift-Arc™, Auto-Stop™ y Auto-Crater™

e 9

VAN I

Inicio del arco con funcién “Lift-Arc”

1 2

k\

S

Fin del arco con funciéon Auto-Stop

1

||

&

Fin del arco con Auto-Crater

~

g 3

Inicio del arco de soldadura TIG con fun-
cion “Lift-Arc”

La funcién “Lift-Arc” se usa para el proceso
TIG DCEN GTAW cuando no se permite el
arranque con alta frecuencia (HF).

Seleccione GTAW en la pantalla de proceso.

Encienda el gas.

1. Toque o raspe.

2. Levante en cualquier angulo.

Toque la pieza con el electrodo de tungsteno
en el punto de inicio de la soldadura. Levan-
te lentamente el electrodo. El arco se forma-
ra cuando se levante el electrodo.

Mantenga la cobertura de gas de proteccion
y elimine la contaminacion del tungsteno y
de la pieza mediante las funciones Auto-Cra-
ter o Auto-Stop al finalizar el arco.

Fin del arco con funcion Auto-Stop

1. Mientras esta soldando.

2. Levante la antorcha para iniciar la fun-
cion Auto-Stop (parada automatica). El
arco se detiene.

3. Mueva la antorcha nuevamente hacia
abajo para mantener la cobertura de gas
y evitar la contaminacion.

Fin del arco con Auto-Crater

&= Cuando se utiliza la funcién Auto-Cra-
ter el control remoto no es necesario.

1. Mientras esta soldando.

2. Levante un poco la antorcha para iniciar
el final de la funcién Auto-Crater (la co-
rriente disminuye).

3. Baje la antorcha. La corriente de solda-
dura comienza a descender.

4. El gas de protecciéon continta saliendo
hasta que se apague.

&= Miller recomienda metales de relleno
Hobart.
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10-9. Conexiones y ajustes de control habituales para soldadura convencional con

electrodos

7 e

A B W W

A Desacople el motor hidraulico.

(&= Esta seccion ofrece una guia general y
es posible que no pueda satisfacer to-
das las aplicaciones.

1 Pinza de masa

2 Portaelectrodos

&= Verifique que los cables de soldadura
sean de la medida adecuada (consulte
la seccién 10-5).

Ajustes habituales para electrodos 7018
(1/8 pulg.):

Conecte el cable de masa al borne negativo
y el cable del portaelectrodos al borne positi-
vo en el panel remoto.

® Seleccione el proceso de soldadura
SMAW XX18.

® Utilice Auto-Set para seleccionar el tipo
de electrodo (XX18), el tamafo (1/
8 pulg.) y el espesor del material (1/
8 pulg.-1/2 pulg.).

® Ajuste el amperaje dentro del rango de
Auto-Set segun sea necesario.

Electrodos de soldadura convencional
recomendados:

Proceso XX10: 6010, 7010, 8010, 6011 o
cualquier otro electrodo de celulosa no
mencionado.

Proceso XX18: 6013, 7018, 7024, todos los
electrodos de acero inoxidable o cualquier
otro electrodo de bajo contenido de hidrége-
no no mencionado.

&= Miller recomienda metales de relleno
Hobart.
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10-10. Conexiones y ajustes para soldadura MIG

250 916-A / 802 766 / 250 290-C

An ;2/’!
W NS A

A

A Desacople el motor hidraulico.

(&= Esta seccibn ofrece una guia general y
es posible que no pueda satisfacer to-
das las aplicaciones.

1 Pinza de masa

Alimentador de alambre
Antorcha MIG

Enchufe del gatillo de la antorcha

Pinza de deteccion de voltaje

o 0o B~ W N

Cilindro de gas:
Gas a base de argon de 100 CO,/75/25
para transferencia por cortocircuito

7 Manguera de gas
8 Trabajo

9 Conector rapido

Conecte el cable de trabajo al borne negati-
vo del panel remoto. Conecte el cable del ali-
mentador de alambre al borne positivo del
panel remoto.

&= Verifique que los cables de soldadura
sean de la medida adecuada (consulte
la seccién 10-5).

Afloje la perilla que asegura la antorcha
MIG. Inserte el extremo de la antorcha en la
abertura del alimentador y posiciénela lo
mas cerca que pueda de los rodillos de ac-
cionamiento, sin tocarlos. Apriete la perilla.

Vea en el manual del alimentador de alam-
bre el procedimiento para enhebrar el
alambre.

Inserte el enchufe del gatillo de la antorcha
(elemento 4) en el tomacorriente correspon-
diente del alimentador y ajuste el collarin
roscado.

Conecte la manguera de gas entre el ali-
mentador y el regulador del cilindro.

Ajustes tipicos de Auto-Set

® Seleccione el proceso de soldadura
GMAW/FCAW.

® Habilite el WLC en la configuracion del
sistema y verifique que se haya selec-
cionado la longitud y el tamafo correc-
tos del cable.

® Seleccione el tipo de cable, el diametro
y el espesor del material en la pantalla
de configuracion automatica.

® Ajuste el voltaje dentro del rango de
ajuste automéatico segun sea necesario.

® Configure la velocidad de alimentacion
de alambre sugerida que se muestra en
la interfaz de usuario del alimentador de
alambre.
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10-11. Conexién de una antorcha portacarrete

AT WA

(&= Esta seccion ofrece una guia general y
es posible que no pueda satisfacer to-
das las aplicaciones.

1 Antorcha portacarrete

2 Cable de soldadura desde la antorcha
portacarrete

Pinza de masa

Manguera de gas

Cilindro de gas con regulador

Enchufe para la antorcha portacarrete

N o o b~ W

Pieza

& Verifique que los cables de soldadura
sean de la medida adecuada (consulte
la seccion 10-3).

Conecte el cable de alimentacion de solda-
dura de la antorcha portacarrete al terminal
positivo.

Conecte el cable de trabajo al borne negati-
vo del panel remoto.

Inserte el enchufe en el tomacorriente y
ajuste el collarin roscado.

Conecte la manguera de gas de la antorcha
portacarrete al regulador de la botella de
gas.

&= Miller recomienda metales de relleno
Hobart.

Calibracion de la antorcha portacarrete

La calibracion garantiza la precision de la
velocidad de alimentacion de alambre
(WFS). Para calibrar, seleccione la opcién
de calibraciéon WFS en la pantalla de confi-
guracion de soldadura (consulte la seccion
10-3), corte el alambre al ras de la boquilla y,
luego, active la antorcha portacarrete. La an-
torcha portacarrete alimentara 24 pulg. de
alambre por la antorcha. Ajuste las compen-
saciones en la interfaz de usuario para al-
canzar el valor de 24 pulg. Repita para
ambas calibraciones de WFS.
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10-12. Control remoto de voltaje/amperaje (solo HDI 325 AirPak)

“Le V| Aklesd| zg
NPT AL SV

1 1 Tomacorriente remoto RC41

Conecte el control remoto de voltaje/ampe-
raje (V/A) opcional al tomacorriente del con-

=0 07/ 0 0 = 0GP Y

) i "] :(" ) trol remoto (RC) (consulte la seccién 4-9).
@“@ (o] ['"' © @@ -.[-,
(&= El ajuste de soldadura remota debe es-

T V4 tablecerse en automatico. Si se esta-
C o blece en apagado, se ignorara la
I | conexion remota.

N 1 Con el control remoto conectado, la salida
de soldadura en el modo de soldadura con-
vencional con electrodos o TIG se determina
por una combinacién de los ajustes de volta-
jelamperaje del panel delantero y el control
remoto. En el modo MIG, la salida de solda-
dura solo se controla mediante el control
remoto.

Conecte el control remoto de V/A al tomaco-
rriente remoto de 14 clavijas.

Establezca el proceso (se muestra la solda-
dura convencional con electrodos).

Ajuste el control V/A a 160A.

REMOTE

Ajuste el control remoto de V/A (solo solda-
dura convencional con electrodos)

Min. 30 A CC; Max. 160 ACC

e

VOLTAGE
AMPERAGE
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SECCION 11 — CONEXION DEL BUS CAN

11-1. Conexion de bus CAN

A

-

2 5
————]
S oo .
2 SRR
=il EEEEE_
/ 238027-B
4
6
ruse CHI
o
O OO® [ 3

1 Conector de bus CAN

Se proporciona una conexiéon de bus CAN
para permitir la comunicacién de datos de
solo lectura. Los datos estan disponibles a
través del conector CAN bus ubicado en el
panel de conexion en la parte frontal de la
unidad. Los datos se transmiten cuando la
unidad esta encendida. El puerto CAN es
solo de transmision.

Clavija Descripcion

1 Tierra
CAN alto
CAN bajo
Blindaje de cable
+12 Vcce
(Abierto)

(>N IS I - BNCV I B\

2 Cufa de bloqueo (se incluye) (Deutsch
W65-P012)

3 Enchufe CAN (se incluye)
DT06-6S-P012)

4 Borne (no se incluye) (Deutsch 1062-16-
0122)

5 Cableado (suministrado por el cliente)
6 Tomacorriente de bus CAN

(Deutsch

Retire el enchufe del conector del

tomacorriente.

Desmonte el enchufe y quite los sellos
necesarios.

Inserte los cables aislados (16 o 18 AWG)
utilizando los bornes Deutsch 1062-16-0122.

Vuelva a montar el conector y conéctelo al
tomacorriente de bus CAN.
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11-2. Mensajes HDI 325 y HDI 265 J1939
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Mensaje

Notas

Acr-
oni-
mo

ID
(hexadec.)

PGN
(de-
ci-
mal)

Posi-

cion
ini-
cial

Lon-
gitud

PGN
(deci-
mal)

Ve-
loc.
de
tran-
sm.
(ms)

Re- | Prio-
cibir ri-
dad

Tra-
ns-
mitir

Velocidad de la
maquina

0a8031.875r.p.m;
0.125 . p. m./bit; 0 offset

EE-
C1

1CF004E4

6144-

bytes

190

200

Estado del error

Consulte la tabla 11-2.

de
pro-
pie-
dad
ex-
clusi-
va

1CFF78E4

6540-

byte

5161-
07

100

Horas de maquina

Horas reales del motor: 0 a
65535 horas, 1 hora/bit, 0
offset

de
pro-
pie-
dad
ex-
clusi-
va

1CFF79E4

6540-

bytes

5161-
10

1000

Horas del
compresor

Embrague del compresor real
en horas, 0 a 65535 horas, 1
hora/bit, 0 offset

de
pro-
pie-
dad

clusi-
va

1CFF7AE4

6540-

bytes

5161-
12

1000

Horas de manteni-
miento del
compresor

Horas reales hasta que se re-
quiera el cambio de aceite del
compresor, -32767 a 32767
horas, 1 hora/bit, 0 offset

de
pro-
pie-
dad
ex-
clusi-
va

1CFF7AE4

6540-

bytes

5161-
13

1000

Horas de manteni-
miento de escobilla

Horas reales hasta que se re-
quiera el cambio de escobilla,
-32767 a 32767 horas, 1 ho-
ra/bit, 0 offset

de
pro-
pie-
dad
ex-
clusi-
va

1CFF7CE4

6540-

bytes

5161-
14

1000

Uso de potencia au-
xiliar durante la vida
util

Horas de uso real de potencia
auxiliar, 0 a 65535 horas, 1
hora/bit, 0 offset

de
pro-
pie-
dad
ex-
clusi-
va

1CFC10E4

6452-

bytes

5161-
25

3000

Uso de soldadura
durante la vida util

Horas de uso real de solda-
dura, 0 a 65535 horas, 1 ho-
ra/bit, 0 offset

de
pro-
pie-
dad
ex-
clusi-
va

1CFC40E4

6457-

bytes

5161-

3000

Tiempo de ralenti de
la maquina durante
la vida util

Horas de uso real en ralenti,
0 a 65535 horas, 1 hora/bit, 0
offset

de
pro-
pie-
dad

clusi-
va

1CFC70E4

6462-

bytes

5161-
27

3000
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Tabla 11-1. Nombre de J1939 para direccion

Campo Valor Notas

Grupo industrial 5 Industrial-Control de proceso-Inmovil (grupos
electrégenos)

Instancia del sistema del vehiculo

Sistema del vehiculo

Funcién 129 Controlador del grupo electrogeno

Instancia de funcién 1

Instancia de ECU 1

Cdédigo de MFG 402 Software Simma

Numero de identidad 1

Direccién de origen 228

Tabla 11-2. Estado del error
Error Valor Deteccion

NO ERROR (SIN ERRORES) 0

WELD BOOST CONNECTOR FAULT 1 Conector RC2 no enchufado.

WELD BOOST VBUS HIGH FAULT 2 El voltaje del bus del médulo de soldadura excedioé el um-
bral durante la operacion.

WELD BOOST VBUS LOW FAULT 3 Tension del bus del médulo de soldadura por debajo del
umbral mientras el motor hidraulico esta funcionando.

WELD BOOST FAULT 4 Baja tensién del bus del médulo de soldadura después del
arranque suave.

WELD BOOST CURRENT SENSOR FAULT 5 El sensor de corriente del médulo de soldadura no esta co-
nectado correctamente o se ha detectado una alta corrien-
te de refuerzo.

WELD BOOST OVERCURRENT FAULT 6 La corriente de refuerzo del médulo de soldadura excedio
el umbral durante la operacion.

WELD MODULE PRIMARY CT FAULT 7 La corriente primaria del transformador superé el nivel
definido.

WELD MODULE CS FAULT Lectura incorrecta de CT de salida.

WELD MODULE PLUS 15V FAULT Falla de +15 V del médulo de soldadura.

WELD MODULE PLUS 5V FAULT 10 Falla de +5 V del médulo de soldadura.

WELD MODULE PLUS 12V FAULT 11 Falla de +12 V del médulo de soldadura.

WELD MODULE MINUS 15V FAULT 12 Falla de -15 V del médulo de soldadura.

WELD MODULE CONNECTOR FAULT 13 Conector del modulo de soldadura desenchufado.

WELD MODULE LIN FAULT 14 Falla de comunicacién LIN del refuerzo del médulo de
soldadura.

WELD MODULE LIN COMMUNICATION FAULT 15 Falla de comunicacién LIN del médulo de soldadura.

WELD MODULE COMMUNICATION FAULT 16 Se interrumpid la comunicacién con el inversor de
soldadura.

WELD MODULE THERMISTOR OPEN 17 Falla del termistor del médulo de soldadura (abierto).

WELD MODULE THERMISTOR SHORTED 18 Falla del termistor del moédulo de soldadura (cortocircuito).

WELD MODULE THERMISTOR OVERTEMP 19 Falla del termistor del médulo de soldadura
(sobretemperatura).

WELD SPOOLGUN NOT CONNECTED 20 Proceso de soldadura de la antorcha portacarrete seleccio-
nado sin la antorcha portacarrete conectada a la unidad.

WELD SPOOLGUN MOTOR FAULT 21 Falla del motor de la antorcha portacarrete

WELD FAN 1 STUCK FAULT 22 El ventilador de soldadura 1 no gira.

WELD FAN 2 STUCK FAULT 23 El ventilador de soldadura 2 no gira.

WELD FAN 1 RPM FAULT 24 El ventilador de soldadura 1 no envia respuesta de
velocidad.

WELD FAN 2 RPM FAULT 25 El ventilador de soldadura 2 no envia respuesta de
velocidad.

CHECK REMOTE FAULT 27 Se perdio la conexion remota de 14 clavijas durante la
soldadura.
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Error Valor Deteccion

AIR COMPRESSOR OVER PRESSURE 29 Presién del tanque superior a 185 psi. Reduzca la presion
del tanque a 165 psi para borrar.

AIR COMPRESSOR OVER TEMPERATURE 30 Temperatura del aceite del compresor de aire superior a
125°C.

AIR COMPRESSOR THERMISTOR OPEN 31 Lectura del termistor del compresor de aire por debajo de
la temperatura valida.

AIR COMPRESSOR THERMISTOR LOW 32 Lectura del termistor del compresor de aire por encima de
la temperatura valida.

AIR COMPRESSOR TRANSDUCER HIGH 33 Lectura del transductor de presién del compresor de aire
por encima de la presion vélida.

AIR COMPRESSOR TRANSDUCER LOW 34 Lectura del transductor de presién del compresor de aire
por debajo de la presién valida.

HYDRAULIC FAULT OVER PRESSURE 37 Presion hidraulica superior a 3250 psi.

HYDRAULIC OVER TEMPERATURE 38 Temperatura del aceite hidraulico superior a 80 °C.

HYDRAULIC THERMISTOR OPEN 39 Lectura del termistor hidraulico por debajo de la temperatu-
ra valida.

HYDRAULIC THERMISTOR LOW 40 Lectura del termistor hidraulico por encima de la tempera-
tura valida.

HYDRAULIC TRANSDUCER HIGH 41 Lectura del transductor de presién hidraulica por encima
de la presion valida.

HYDRAULIC TRANSDUCER LOW 42 Lectura del transductor de presién hidraulica por debajo de
la presion valida.

MACHINE SPEED FEEDBACK FAULT 43 Se interrumpio la sefial de respuesta de velocidad del
generador.

MACHINE OVER RUN FAULT 44 Velocidad del generador superior a 4200 r. p. m.

Tabla 11-3. Especificacion de CAN

Protocolo de comunicacion SAE J1939

Tipo de formato Formato extendido (ID: 29 bits)
Velocidad de transmision 250 kb/s

Punto de muestreo 80 %

Numero de muestra 1

SJw 2Tq

Resistor de borne 120 ohmios
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SECCION 12 —- MANTENIMIENTO Y RESOLUCION DE

”

PROBLEMAS

12-1. Etiqueta de mantenimiento

GENERATOR

Brushes
MILLER: 493509

500 h/1yr

AIR COMPRESSOR

500 h

MILLER: 262573*

HYDRAULIC SYSTEM

DRIVE COUPLER

2000 h /2 yr

MILLER: 296473
Bando USA Inc.: 8PK915

1000 h /1 yr

Air/Oil Separator
MILLER: 232209*

2000 h /2 yr

MILLER: 276620*
3qt(2.8L)

*FILTER KIT 279123 contains
noted filters and oil.

1000 h /1 yr

HDI 265
MILLER: 298212
Bando USA Inc.: 6PK1000

HDI 325
MILLER: 287273
Bando USA Inc.: 6PK0975

See

2000 h /1

for hydraulic fluid
recommendations.

Owner’s Manual

yr

Coupler Spider

S
MILLER: 298687 @&W

Q~°

296933-B
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12-2. Pantalla de mantenimiento

N/

l (PR

9
L)

A

w

L

/

|
Zle
Y

i

Maintenance )

Air/Qil Separator
Brushes
Belts

Drive Coupler

Compressor Oil

1 La pantalla de mantenimiento muestra las
horas de aceite del compresor para la uni-
dad y permite al usuario restablecer las ho-
ras de cambio de aceite y el intervalo de
cambio (solo mas corto de lo recomendado).

Compressor Oil

0 Hour
Alert

0 Hours Remaining”

Replace Compressor Oil & Filter
Check Compressor Air Filter

o

CUSTOMIZE

n)

SERVICELOG

®

500 Hour
Interval

1 Horas antes del siguiente cambio de

aceite obligatorio

Botones programables:

® Pulse el boton de inicio para ir a la pan-

talla de inicio.

® Pulse el botdn Atras para ir a la pantalla

de menu.

® Pulse el botén de reinicio para restable-

cer el elemento de mantenimiento a las
horas iniciales seleccionadas.

® Pulse el botén de personalizaciéon para

ajustar las horas de alerta o de intervalo
de inicio.

® Pulse el botdon de registro de servicio

para ver el registro de servicio de la
unidad.

12-3. Mantenimiento de rutina

L

/

AFE

w

i\

(L

&~ Reciclar los liquidos.

A Detenga el flujo hidraulico antes de realizar el mantenimiento.

(&= Reemplace el aceite del compresor y el filtro después de las primeras 50 horas de operacion.

Cada Cada Cada Cada Cada Cada Referencia
8 100 500 800 1000 2000
Programa de mantenimiento horas horas horas horas horas horas o
9 o cada 2
anualmen- afos
te

Arranque Compruebe los niveles
previo de aceite hidraulico y del

compresor.

Inspeccione cada siste- [}

ma en busca de fugas.

Limpie cualquier derrame

de aceite.
Bornes de | Limpiar °
soldadura
Etiquetas Reemplace las etiquetas °

ilegibles.
Elemento Reemplazar
del depura-
dor de aire ° Seccion 12-4
del com-
presor
Aceite del Cambiar -
compresor o Seccioén 12-4
Filtro de Reemplazar
aceite del L] Seccion 12-4
compresor
Acopla- Inspeccione la arafia y
miento de | reemplacela sies L]

necesario.
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transmi-

sion

Cables pa- | Inspeccione y reemplace

ra si es necesario.

soldadura

Escobillas* | Revise las escobillas y
reemplacelas si es
necesario.

Anillos Revise los anillos rozan-

rozantes* tes en busca de signos
de desgaste o dafios.

Unidad Limpiar

interna

Liquido Cambie el liquido hidrau-

hidraulico | lico en todo el sistema

Filtro Reemplazar

hidraulico

Separador | Reemplazar

deatre Seccion 12-4

compresor

Correas Reemplace el compresor
y la correa de transmision
principal.

Acopla- Reemplace la arana.

miento de

transmi-

sién

* A cargo de un agente de servicio autorizado por la fabrica.
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12-4. Cambio de aceite del compresor, filtro de aceite, filtro de aire y separador de aire/

)

d

aceite
~ = O
A Detenga el flujo hidraulico.

i

A No abra la tapa de llenado de aceite has-
ta que la unidad haya estado apagada
durante 10 minutos y se haya liberado
la presion de la carcasa. No abrir la uni-

dad en funcionamiento.

°° N C No haga funcionar el compresor de aire
sin el depurador de aire o con el ele-
mento sucio. Los dafos provocados al

AT compresor por el uso de un elemento
danado no estan cubiertos por la
3 a garantia.
= 3:‘ 1 Tapa del depurador de aire del compresor
(e} o 2 Elemento del depurador de aire
Limpie la tapa. Retire la tapa y el elemento. Limpie
3 con un trapo humedo el polvo de la tapa y del basti-
dor. Inspeccione el elemento e instale uno nuevo si
1 es necesario. Vuelva a colocar la tapa.
A No limpie el elemento con aire
comprimido.
3 Separador de aire/aceite
Para reemplazar el separador de aire/aceite:
la) Gire el filtro hacia la izquierda. Quite el filtro.
Aplique una capa delgada de aceite en la empa-
[) quetadura del filtro nuevo. Instale el filtro y gire en
sentido horario de 1/2 a 3/4 de vuelta después de
® ® ® hacer contacto con la empaquetadura.
® ® 4 Filtro de aceite del compresor de aire
5 Manguera de drenaje de aceite
@ © 6 Tapa del tubo de llenado de aceite
S A Para cambiar el aceite y el filtro del compresor:
(&= Compruebe que el valor del manémetro sea
® ® 0 psi antes de cambiar el aceite y el filtro.
@ 6 Drene el aceite mientras el compresor esta
caliente.
® o C 5 \
© ® ®© Quite el tapon de drenaje del aceite ubicado en el

extremo de la manguera de drenaje de aceite para
drenar el aceite.

Quite el filtro girandolo hacia la izquierda. Llene

8 con aceite el filtro nuevo y aplique una capa delga-

da de aceite en la empaquetadura de dicho filtro.

Instale el filtro nuevo y gire en sentido horario de 1/

5 2 a 3/4 de vuelta después de hacer contacto con la
empaquetadura.

Vuelva a instalar el tapén de drenaje de aceite y
apriete a 12 pies-libras.

Agregue el aceite recomendado hasta que el nivel
de aceite esté a la mitad del tubo de llenado de
aceite (consulte la etiqueta de mantenimiento del
compresor para conocer las especificaciones del
aceite). Vuelva a colocar la tapa de llenado de
aceite. Apriete la tapa a mano para evitar que se li-
bere presion.

7 Alto/max.
8 Bajo/min.

(&= La parte inferior de la mirilla es el nivel mini-
mo de aceite. La parte superior de la mirilla
es el nivel maximo de aceite.

Inicie el flujo hidraulico, haga funcionar el compre-
sor de aire y compruebe si hay fugas de aceite.

A Detenga el flujo hidraulico.

Revise el nivel de aceite y rellene si es necesario.

OM-296664 Pagina 72



&= Hay una lista completa de piezas disponible en www.MillerWelds.com
12-5. Proteccion contra sobrecargas

INE LS

e

CR2 - Engine Speed Relay
CR4 - Comp Clutch Relay

CR5 - Valve/Gen/Clutch Control
CR6 - Weld Module Relay

CR?7 - Safety Interlock Relay

D5 - Blocking Diode
F1 - Battery Supply
F2 - Battery Supply
F6 — Can Bus Power

~

CR2 CR4 CR5 CR6 CR7
L D5 | [ F1 |
—pt- 20A 20A 5A
\ 298590-A/

(&= Cuando se abre un disyuntor, un inte-
rruptor automatico complementario o
un fusible, esto generalmente indica
que existe un problema mas serio. Co-
muniquese con un agente de servicio
autorizado por la fabrica.

1 Interruptor automatico complementario
CB1

ElI CB1 se encuentra dentro de la puerta la-
teral de servicio, debajo del médulo de fusi-
bles/relés.

2 Etiqueta del médulo de fusibles/relés

Los fusibles de control se encuentran en el
modulo de fusibles/relés ubicado en el com-
partimiento del compresor. Los fusibles pro-
tegen los componentes de control.
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12-6. Pantallas de fallas

AR

VN2

correctamente.

Use las pantallas de error para diagnosticar y corregir las fallas.

(&= Para restablecer las pantallas de error, detenga la unidad y reiniciela.

&= Si aparece un error, es posible que la salida de soldadura se detenga, pero que la salida de energia del generador funcione

Have Power Module
Serviced

sor no tiene el conector del
inversor enchufado.

en el circuito de alimentacion
primario de la unidad.

Mensaje en la pantalla LCD Coacilggade Problema Posible causa Posible solucion
Boost Connector Error - Ha- | ERR EEOO La placa de control del con- Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
ve Power Module Serviced vertidor CC/CA no tiene el en el circuito de alimentacién | de servicio autorizado por la
conector RC2 enchufado. primario de la unidad. fabrica.
Boost DC Bus Out of Range | ERR EE01 Voltaje del bus de CC dema- | Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
- Have Unit Serviced siado alto o bajo durante en el circuito de alimentacion | de servicio autorizado por la
10s. primario de la unidad. fabrica.
Boost DC Bus High Error - ERR EV00 El voltaje del bus de la placa | Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Have Power Module de control del convertidor en el circuito de alimentacion | de servicio autorizado por la
Serviced CC/CA superd los 480 V du- | primario de la unidad. fabrica.
rante la operacion.
Boost DC Bus Low Error - ERR EU00 El voltaje del bus de la placa | Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Have Power Module de control del convertidor en el circuito de alimentacion | de servicio autorizado por la
Serviced CC/CA cayo a menos de primario de la unidad. fabrica.
160 V mientras el motor esta-
ba funcionando.
Boost Initial Check Error - ERR EBOO El voltaje de bus detectado Indica un mal funcionamiento | Apague y encienda la unidad
Have Power Module es inferior a 360 V después en el circuito de alimentacion | para borrar.
Serviced del arranque suave. primario de la unidad.
Boost Current Sensor Error - | ERR ENOO El sensor de corriente de la Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Have Power Module placa de control del converti- | en el circuito de alimentaciéon | de servicio autorizado por la
Serviced dor CC/CA no esta conec- primario de la unidad. fabrica.
tado correctamente o se ha
detectado una corriente alta
de refuerzo.
Boost Over Current Error - ERR EGO00 La placa de control del con- Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Have Power Module vertidor CC/CA detectd una en el circuito de alimentacion | de servicio autorizado por la
Serviced corriente de refuerzo superior | primario de la unidad. fabrica.
a 100 A.
Inverter Primary CT Error - ERR HGOO La corriente primaria del Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Have Power Module transformador supero6 el nivel | en el circuito de alimentaciéon | de servicio autorizado por la
Serviced definido. primario de la unidad. fabrica.
Inverter Current Sensor Error | ERR DEOO El sensor de corriente de sa- | Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
- Have Power Module lida no lee correctamente. del sensor de corriente de de servicio autorizado por la
Serviced salida. fabrica.
Inverter Plus 15V Error - Ha- | ERR HNOO Suministro de +15V de la Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
ve Power Module Serviced placa de control del converti- | de las fuentes de alimen- de servicio autorizado por la
dor CC/CA fuera de rango. tacion en la placa de control | fabrica.
del inversor.
Inverter Plus 5V Error - Have | ERR HNO1 Suministro de +5 V de la pla- | Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Power Module Serviced ca de control del convertidor | de las fuentes de alimen- de servicio autorizado por la
CC/CA fuera de rango. tacion en la placa de control | fabrica.
del inversor.
Inverter Plus 12V Error - ERR HNO2 Voltaje de la bateria fuera de | Bajo voltaje de la bateria. Cargue la bateria.
Check Battery Voltage rango.
Inverter Minus 15V Error - ERR HNO3 Suministro de -15 V de la pla- | Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Have Power Module ca de control del convertidor | de las fuentes de alimen- de servicio autorizado por la
Serviced CC/CA fuera de rango. tacion en la placa de control | fabrica.
del inversor.
Inverter Connector Error - ERR DEO1 La placa de control del inver- | Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente

de servicio autorizado por la
fabrica.
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Mensaje en la pantalla LCD Cc;(yggade Problema Posible causa Posible solucion
Boost LIN Communication ERR NCO00 Error de comunicacion de Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Error - Have Power Module LIN de refuerzo de la placa de los sistemas de de servicio autorizado por la
Serviced de control del convertidor comunicacion. fabrica.
CC/CA.
Inverter LIN Communication | ERR NCO1 Error de comunicacioén de Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Error - Have Power Module LIN del convertidor CC/CA de los sistemas de de servicio autorizado por la
Serviced en la placa de control del comunicacion. fabrica.
convertidor CC/CA.
Inverter Thermistor Open ERR DHOO0 Termistor de la placa de con- | Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Error - Have Power Module trol del convertidor CC/CA del circuito de proteccion de servicio autorizado por la
Serviced abierto. térmica. fabrica.
Inverter Thermistor Short ERR DHO1 Cortocircuito en el termistor Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
Error - Have Power Module de la placa de control del del circuito de proteccion de servicio autorizado por la
Serviced convertidor CC/CA. térmica. fabrica.
Inverter Over Temp Error - ERR DHO02 Sobretemperatura del termis- | Indica que la unidad se ha La unidad se desconect6 pa-
Wait For Temp To Drop tor de la placa de control del | sobrecalentado. ra que el ventilador la pueda
convertidor CC/CA. enfriar. Podra utilizar nueva-
mente la maquina cuando se
haya enfriado.
Inverter Fan1 Stuck Error - ERR FEOO El ventilador 1 del inversor Obstruccién Comuniquese con un agente
Have Power Module no gira. de servicio autorizado por la
Serviced fabrica.
Inverter Fan2 Stuck Error - ERR FEO1 El ventilador 2 del inversor Obstruccioén Comuniquese con un agente
Have Power Module no gira. de servicio autorizado por la
Serviced fabrica.
Inverter Fan1 RPM Error - ERR FE02 El ventilador 1 del inversor Ventilador defectuoso. Comuniquese con un agente
Have Power Module no gira a la velocidad de servicio autorizado por la
Serviced solicitada. fabrica.
Inverter Fan2 RPM Error - ERR FE03 El ventilador 2 del inversor Ventilador defectuoso. Comuniquese con un agente
Have Power Module no gira a la velocidad de servicio autorizado por la
Serviced solicitada. fabrica.
Spool Gun Not Connected - ALRT WEOO | Antorcha portacarrete no Antorcha portacarrete no Revise la conexion de la an-
Connect Spool Gun conectada. conectada. torcha portacarrete.
Spool Gun Motor Error - Ha- | ERR WKO00 Falla del motor de la antor- Se detect? alta corriente en )
ve Power Module Serviced cha portacarrete el circuito del motor de la an- | Revise el conector y el cable
torcha portacarrete. de la antorcha portacarrete.
Cambie de proceso o apague
y encienda la unidad para bo-
rrar el error.
Si el error contintia, comuni-
quese con un agente de ser-
vicio autorizado por la
fabrica.
Inverter Control Comm Error | ERR NC02 Error de comunicacion de la Indica un mal funcionamiento | Comuniquese con un agente
- Have Power Module placa de control del converti- | de los sistemas de de servicio autorizado por la
Serviced dor CC/CA entre el converti- | comunicacion. fabrica.
dor CC/CAy la soldadura.
Remote Disconnected Error - | ERR RE0O Pérdida de conexion entre el | Desconexién remota. Vuelva a conectar el control
Remote Disconnected With control remoto de 14 clavijas remoto o borre el mensaje de
Contactor Control. Clear To y el control del contactor. error para volver a habilitar la
Enable Output salida.
AC Over Pressure - Reduce | ALRT AV00 Presion del tanque superior a | El compresor bombed aire Reduzca la presion en el
Tank Pressure 185 psi. por encima del valor definido. | tanque.
AC Over Temp - Wait For ALRT AT0O Temperatura del aceite del Alta demanda de aire. Espere a que la unidad se
Temp To Drop compresor de aire superior a enfrie.
257 °F (125 °C).
AC Thermistor Open Error - ERR AHO00 Lectura del termistor del Termistor desconectado. Comuniquese con un agente
Have Unit Serviced compresor de aire por enci- de servicio autorizado por la
ma de la temperatura valida. fabrica.
AC Thermistor Short Error - ERR AHO1 Lectura del termistor del Termistor en cortocircuito. Comuniquese con un agente
Have Unit Serviced compresor de aire por debajo de servicio autorizado por la
de la temperatura valida. fabrica.
AC Transducer Open Error- | ERR AH02 Lectura del transductor de Transductor desconectado. Comuniquese con un agente

Have Unit Serviced

presion del compresor de ai-
re por encima de la presion
vélida.

de servicio autorizado por la
fabrica.
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- Update Software

ware entre placas de PC.

ware entre placas de PC.

Mensaje en la pantalla LCD C(;(:,lggade Problema Posible causa Posible solucion
AC Transducer Short Error - | ERR AHO3 Lectura del transductor de Transductor en cortocircuito. | Comuniquese con un agente
Have Unit Serviced presién del compresor de ai- de servicio autorizado por la
re por debajo de la presion fabrica.
valida.
Hydraulic Over Pressure - ERR YV00 Presion del sistema hidrauli- | Bomba hidraulica Reduzca la presién en el
Reduce Hydraulic Pressure co superior a 3250 psi. defectuosa. tanque.
Hydraulic Over Temp - Wait ALRT YTOO Temperatura del aceite hi- Alta demanda de aire. Espere a que la unidad se
For Temp To Drop draulico superior a 176 °F enfrie.
(80 °C).
Hydraulic Thermistor Open ERR YHO00 Lectura del termistor de acei- | Termistor desconectado. Comuniquese con un agente
Error - Have Unit Serviced te hidraulico por encima de la de servicio autorizado por la
temperatura valida. fabrica.
Hydraulic Thermistor Short ERR YHO1 Lectura del termistor de acei- | Termistor en cortocircuito. Comuniquese con un agente
Error - Have Unit Serviced te hidraulico por debajo de la de servicio autorizado por la
temperatura valida. fabrica.
Hydraulic Transducer Open ERR YH02 Lectura del transductor de Transductor desconectado. Comuniquese con un agente
Error - Have Unit Serviced presion hidraulica por encima de servicio autorizado por la
de la presion valida. fabrica.
Hydraulic Transducer Short ERR YHO03 Lectura del transductor de Transductor en cortocircuito. | Comuniquese con un agente
Error - Have Unit Serviced presion hidraulica por debajo de servicio autorizado por la
de la presion valida. fabrica.
Batt Charge Error - Check ERR BPOO Carga de la bateria configu- | Se seleccioné un voltaje de Seleccione el voltaje de car-
Charge Voltage rada en un voltaje incorrecto. | carga incorrecto. ga que coincida con la
bateria.
Batt Read Open Error - ERR BUOO La bateria esta desconec- Bateria desconectada. Verifique la conexion de la
Check Battery Connection tada o conectada al revés. bateria.
Batt Check Open Error - ERR BUO1 La bateria esta Bateria desconectada. Verifique la conexion de la
Check Battery Connection desconectada. bateria.
Batt Charge Check Error - ERR BEOO El voltaje o la corriente son Bateria defectuosa. Compruebe la bateria.
Bad Battery Replace Battery insuficientes durante la verifi-
cacion de la bateria.
Batt Jump Start Timeout ERR BEO1 Carga de la bateria a mas de | Se agoto el tiempo de espera | Compruebe la carga de la
Error - Jump Start Timer 155 A durante mas de 20 se- | de carga. La bateria no con- | bateria. Compruebe la cone-
Expired gundos. Corriente de carga sume corriente porque el xion a la bateria.
de la bateria a 0 o menos co- | tiempo de espera vencio.
rriente durante mas de
40 segundos.
Batt Final Check Error - Bad | ERR BE02 Voltaje por debajo del nivel Bateria defectuosa. Reemplace la bateria.
Battery Replace Battery de error después de la carga.
Batt Final Check Battery ERR BEO3 Demasiados reintentos en la | Bateria defectuosa. Reemplace la bateria.
Error - Bad Battery Replace prueba final de carga de la
Battery bateria.
Batt Charge Timer Expired ERR BX00 La bateria lleva cargando Se agoto el tiempo de carga | Vuelva a iniciar el proceso de
Error - Wait For Process To mas de 13.5 horas. de la bateria. carga de la bateria si necesi-
Start Again ta mas tiempo.
Batt Charge Check Connec- | ALRT BNOO | Pérdida de conexioén de la Se perdio la conexién de la Verifique la conexion de la
tion - Check Battery bateria o polaridad bateria o esta al revés. bateria.
Connection incorrecta.
Batt Charge Over Voltage ERR BV00 Bateria de 24 V con carga en | Se selecciond un voltaje de Desconecte las pinzas de la
Error - Check Battery, Dis- 12 V. Alto voltaje detectado carga incorrecto. La bateria bateria. Seleccione el voltaje
connect Clamp To Clear durante la carga. no se carga. de carga que coincida con la
bateria. Vuelva a conectar la
bateria e inténtelo de nuevo.
Weld Inverter Board Commu- | ERR SA01 Se agoto el tiempo de espera | Indica un problema con la co- | Comuniquese con un agente
nication Error - Cycle Power para que la CAN se comuni- | municacién CAN entre lain- | de servicio autorizado por la
que con la placa del converti- | terfaz de usuario y las placas | fabrica.
dor CC/CA de soldadura. del convertidor CC/CA de
soldadura.
Control Board Communica- ERR SA02 Se agoté el tiempo de espera | Indica un problema con la co- | Comuniquese con un agente
tion Error - Cycle Power para que la CAN se comuni- | municacién de CAN entre la | de servicio autorizado por la
que con la placa de control. interfaz de usuario y las pla- | fabrica.
cas de control.
Software Invalid or Mismatch | ERR SA00 Diferentes versiones de soft- | Diferentes versiones de soft- | Comuniquese con un agente

de servicio autorizado por la
fabrica.
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Mensaje en la pantalla LCD Cc;(yggade Problema Posible causa Posible solucion
Machine Speed Sense Error | ERR YR0O0 Se ha perdido la retroalimen- | No hay salida del generador | Comuniquese con un agente
- Have Unit Serviced tacion de la velocidad de la para la retroalimentacion de | de servicio autorizado por la
maquina de la salida del ge- | velocidad o la velocidad de la | fabrica.
nerador. La velocidad de la maquina no coincide con la
maquina se desvia del velocidad de comando de la
comando. placa de control. Verifique
que la salida del generador
sea la adecuada, que el
transformador de velocidad
funcione correctamente y
que el cableado esté bien
realizado.
Machine Speed Overrun ERR YRO1 La velocidad de la maquina La velocidad de la maquina Comuniquese con un agente

Error - Have Unit Serviced

es superiora4200r.p. m.o
hay pérdida de retroalimen-
tacionder. p. m.

no coincide con la velocidad
de comando de la placa de
control. Verifique que la sali-
da del generador sea la ade-
cuada, que el transformador
de velocidad funcione correc-
tamente y que el cableado
esté bien realizado.

de servicio autorizado por la
fabrica.
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12-7. Solucién de problemas
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A. Solucion de problemas del compresor

Problema

Solucién

El compresor de aire no funciona; no
hay presion de aire en el manémetro;
el embrague no esta acoplado.

Vaya a la pantalla de inicio y pulse el botdn de operacién del compresor de aire para habilitar el com-
presor. Si el compresor esta apagado, esperé a que se libere la presién de aire antes de volver a en-
cender el compresor.

La presion desde la salida del compresor que supera el ajuste de presiéon minima evita que el com-
presor se active. El compresor se activara cuando la presion de salida se reduzca por debajo de la
presion minima.

Compruebe si hay sobrepresion. Compruebe los ajustes de presién y reduzcalos si es necesario.
Apague el compresor para restablecerlo.

Compruebe si hay una linea de aire restringida entre el compresor y el tanque.

Compruebe si hay sobretemperatura. Espere a que la unidad se enfrie. La recirculacién o las tapas
abiertas podrian causar sobrecalentamiento. Asegurese de que todas las tapas, los paneles y las
puertas estén en su lugar. Opere el equipo en un area con ventilacién adecuada. El apagado auto-
matico detiene el compresor si la temperatura del compresor es demasiado alta.

Verifique el estado y la tension de la correa del compresor. Asegurese de utilizar la correa correcta y
de que esté bien instalada. Reemplace la correa si esta dafiada o desgastada.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que revise el circuito de control y el embra-
gue del compresor de aire.

El compresor de aire deja de suminis-
trar aire, o se enciende y apaga.

La inactividad del compresor hace que se apague cuando se alcanza la presion configurada.

Cuando se use aire, la presion del compresor continuara disminuyendo si se usan mas de 60 CFM.
Disminuya la carga o permita que el compresor aumente la presién entre cargas. El compresor su-
ministrara aire automaticamente cuando se aplique una carga, a menos que sea una carga ligera,
como una fuga de aire. Para cargas ligeras, la presion disminuira a la presion minima y, luego, au-
mentara a la presion maxima.

Compruebe si hay fugas de aire desde la salida del compresor. Las fugas de aire hacen que el com-
presor se apague y encienda con mas frecuencia. Repare todas las fugas de aire.

Compruebe el funcionamiento de la valvula de retencion de presion minima.

Compruebe si hay sobrepresion. Compruebe los ajustes de presion y redlzcalos si es necesario.
Apague el compresor para restablecerlo.

Compruebe que el tanque de aire sea de 10 galones o mas.

Verifique el nivel de aceite del compresor (consulte la seccion 12-4). El apagado automatico detiene
el compresor si la temperatura del compresor es demasiado alta.

Compruebe si hay sobretemperatura. Espere a que la unidad se enfrie. La recirculacién o las tapas
abiertas podrian causar sobrecalentamiento. Asegurese de que todas las tapas, los paneles y las
puertas estén en su lugar. Opere el equipo en un area con ventilaciéon adecuada. El apagado auto-
matico detiene el compresor si la temperatura del compresor es demasiado alta.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que revise y limpie el mecanismo principal
del enfriador del compresor. El apagado automatico detiene el compresor si la temperatura del com-
presor es demasiado alta.

Verifique que haya un flujo de aire adecuado hacia el compresor. Compruebe que la admision de ai-
re no esté bloqueada.
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Problema

Solucién

El compresor funciona, pero la presién
de aire es baja.

Verifique si hay fugas en las tuberias y mangueras de aire.

Ajuste la presion de aire del compresor.

Reduzca la demanda de aire/cierre la valvula de salida de aire.

Ponga en marcha el compresor para aumentar la temperatura por encima del punto de congelacion.

Compruebe si hay lineas o mangueras congeladas desde la salida del compresor.

La vélvula de purga esta congelada. Ponga en marcha el compresor para acumular calor y la valvula
de purga volvera a funcionar normalmente.

Verifique el depurador de aire del compresor (consulte la seccion 12-4).

Verifique el nivel de aceite del compresor (consulte la seccion 12-4).

Verifique el separador de aire/aceite y reemplacelo si esta obstruido (consulte la seccion 12-4).

Verifique el estado y la tensién de la correa del compresor. Asegurese de utilizar la correa correcta y
de que esté bien instalada. Reemplace la correa si esta dafiada o desgastada.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que revise la valvula de purga del solenoide
y compruebe si hay fugas en las lineas de control. También verifique la salida nominal del
compresor.

Alta presion de aire.

Compruebe el manédmetro del compresor de aire. Ajuste la presion de aire del compresor.

Verifique las lineas de control congeladas.

Aceite en el aire del compresor.

Verifique el nivel de aceite del compresor (consulte la seccion 12-4). Si el nivel de aceite es dema-
siado alto, el sistema se satura con aceite.

Si la linea esta al descubierto (es decir, que no haya nada conectado a la salida del compresor), ha-
bra aceite en el aire. No opere el compresor con una linea al descubierto.

Cambie el separador de aire/aceite del compresor si esta por alcanzar las horas de reemplazo (con-
sulte la seccion 12-3).

Compruebe si hay un filtro del separador de aire/aceite obstruido o una arandela de sellado defor-
mada debajo del eje del filtro separador.

El uso de aceite incorrecto o mezclado produce espuma, lo que puede causar que el aire salga con
aceite. Si sospecha que podria haberse mezclado el aceite, reemplace el aceite, el filtro de aceite y
el separador de aire/aceite.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que verifique si alguna linea de depuracion
de aceite esté obstruida.

El compresor de aire se sobrecalienta.
Aparece en pantalla el mensaje “Air
Comp Over Temp”.

Compruebe que todas las tapas, los paneles y las puertas estén en su lugar durante el
funcionamiento.

Verifique el nivel de aceite del compresor (consulte la seccion 12-4). El nivel bajo de aceite aumenta
la temperatura del compresor. El apagado automatico detiene el compresor si la temperatura del
compresor es demasiado alta.

La recirculacion o las tapas abiertas podrian causar sobrecalentamiento. Asegurese de que todas
las tapas, los paneles y las puertas estén en su lugar. Opere el equipo en un area con ventilacion
adecuada. El apagado automatico detiene el compresor si la temperatura del compresor es dema-
siado alta.

Revisel/limpie el enfriador de aceite.

Verifique que haya un flujo de aire adecuado hacia el compresor. Compruebe que la admisién de ai-
re no esté bloqueada.

Ajuste la presion de aire del compresor.

Reemplace el filtro de aceite del compresor (consulte la seccion 12-4).

Aceite incorrecto o aceite mezclado. Drene el aceite y reemplace con aceite y filtro de fabrica.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que revise el sensor de temperatura.

Aceite en el depurador de aire del
compresor.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que compruebe que la valvula de admisién
del compresor esté funcionando correctamente.

Agua en el aceite del compresor. El
aceite parece lechoso.

Deje funcionar el compresor de aire de forma constante bajo presion para permitir que alcance la
temperatura de funcionamiento. El agua en el aceite suele aparecer por el uso intermitente, el cual
no permite que el compresor alcance la temperatura.

Si el aceite sigue pareciendo lechoso, cambie el aceite, el filtro de aceite y el separador de aire/
aceite.

Agua en el aire del compresor.

Un poco de agua en el aire del compresor es normal. Instale el separador de agua de la linea de aire
si es necesario.

La carcasa del compresor retiene pre-
sion después del apagado.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que controle la valvula de purga del
compresor.
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B. Solucion de problemas de carga de baterias/puenteo/arranque asistido

Problema

Solucién

No hay salida para carga de bateria/
puenteo/arranque asistido.

Asegurese de que la bateria esté conectada.

Compruebe la polaridad.

Asegurese de que el medidor de carga de baterias muestre 12 V o 24 V de acuerdo con el voltaje de
la bateria que se esté cargando.

Inicie el proceso de carga de baterias desde la pantalla de carga de baterias.

Verifique el voltaje de la bateria. La carga puede haber finalizado.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que compruebe los circuitos de carga de
baterias.

La corriente de carga se enciende y
apaga mientras carga la bateria.

Limpie y ajuste las conexiones de la bateria si es necesario. Limpie los bornes de los cables de la
bateria y sus bornes con una solucién de bicarbonato de sodio y enjuague con agua limpia.

Compruebe el estado de la bateria.

C. Solucion de problemas en el generador

Problema

Solucion

No hay salida en los tomacorrientes
de CA del generador o la potencia es
muy baja.

Restablezca los interruptores automaticos complementarios (consulte la seccién 12-5).

Acceda a la pantalla de inicio para ver la velocidad del generador. Verifique que la velocidad del mo-
tor hidraulico no aumente por encima de 3600 r. p. m. con carga de potencia auxiliar.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que verifique las escobillas y los anillos co-
lectores, y la placa PC2.

Asegurese de que todos los equipos estén desconectados de los tomacorrientes antes de arrancar
la unidad.

Salida baja en los tomacorrientes de
CA.

Acceda a la pantalla de inicio para ver la velocidad del generador. Compruebe que la velocidad del
generador aumente a 3600 r. p. m. con la carga de potencia auxiliar.

Compruebe que no haya carga de soldadura.

Salida alta en los tomacorrientes de
CA.

Acceda a la pantalla de inicio para ver la velocidad del generador. Compruebe que la velocidad del
motor hidraulico aumente a 3600 r. p. m. con la carga de alimentacién auxiliar.

CB1 se activa cuando el generador
arranca o se restablece CB1.

Asegurese de que todos los equipos estén desconectados de los tomacorrientes antes de arrancar
la unidad.

Desconecte el calentador del sumidero del compresor en RC37/PLG37 (cables 93, 84 y 42).

Desconecte el cable 94 del calentador del bloque del compresor en la conexién rapida azul.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que revise el modulo del inversor.
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D. Resoluciéon de problemas del sistema hidraulico

Problema

Soluciéon

Baja velocidad del generador.

Reduzca la carga en la unidad.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que compruebe el flujo hidraulico y la entra-
da de presion.

La velocidad del generador oscila.

Confirme que el liquido hidraulico esté por encima de la temperatura minima de funcionamiento.

Confirme que el liquido utilizado esta dentro del rango recomendado de viscosidad de
funcionamiento.

Reduzca la carga en la unidad.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que compruebe el flujo hidraulico y la entra-
da de presion.

La unidad se sobrecalienta. Aparece
el mensaje “Hydraulic Over Temp.”
(Sobretemperatura hidraulica) en la
pantalla.

Compruebe que todas las tapas, los paneles y las puertas estén en su lugar durante el funciona-
miento. La recirculacion o las tapas abiertas podrian causar sobrecalentamiento. Utilice el equipo en
un area con ventilacién adecuada.

Compruebe el nivel del liquido hidraulico. El bajo nivel de aceite aumenta la temperatura. El apaga-
do automatico detiene la unidad si la temperatura del liquido hidraulico es demasiado alta.

Revise/limpie el enfriador de aceite.

Verifique el flujo de aire adecuado a la unidad. Compruebe que la admision de aire no esté
bloqueada.

Verifique el funcionamiento del ventilador de refrigeracion.

Reduzca el ciclo de trabajo.

E. Solucion de problemas de soldadura

Problema

Solucién

No hay salida de soldadura ni voltaje
del generador en los tomacorrientes
de CA.

Asegurese de que todos los equipos estén desconectados de los tomacorrientes antes de arrancar
la unidad.

Revise y restablezca el disyuntor CB1.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que verifique las escobillas y los anillos co-
lectores, y la placa PC2.

Sin salida de soldadura; salida de
energia del generador correcta en los
tomacorrientes de CA.

Revise las conexiones de soldadura.

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que compruebe la PC1 y el convertidor CC/
CA de carga de soldadura/baterias.

No hay salida de soldadura durante la
carga de energia del generador.

Reduzca la carga del generador.

Salida de soldadura baja.

Verifique el ajuste del control de la salida de soldadura.

Verifique la longitud y la medida del cable de soldadura.

Acceda a la pantalla de inicio para ver la velocidad del generador (consulte la Seccion 6-2).

Solicite a un agente de servicio autorizado por la fabrica que compruebe la PC1 y el convertidor CC/
CA de carga de soldadura/baterias.

Salida de soldadura alta.

Verifique el ajuste del control de la salida de soldadura.

Salida de soldadura erratica.

Verifique el ajuste del control de la salida de soldadura.

Apriete y limpie las conexiones al electrodo y la pieza de trabajo.

Use electrodos secos y bien almacenados para la soldadura convencional con electrodos.

Desenrolle los bucles de los cables de soldadura.

Limpie y apriete las conexiones dentro y fuera del generador de soldadura.

Acceda a la pantalla de inicio para ver la velocidad del generador (consulte la Seccién 6-2).
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SECCION 13 - LISTA DE PIEZAS

13-1. Repuestos recomendados

Item No. Dia. Mkgs. Part No. Description Quantity
493509 Brushholder Assy, Generator 1
296473 Belt, Motor Drive 1
298212* Belt, HDI 265 Compressor 1
287273* Belt, HDI 325 Compressor 1
298687 Spider, Drive Coupler 1
279123 Kit, Filter/Separator, Compressor (Includes) 1
232207 —Filter, Oil Air Compressor 1
276620 —Oil, Air Compressor Rotary Screw (Synthetic) (Quart) 3
232209 —Separator, Oil/Air Rotary Screw Compressor 1
262573 —Filter, Inlet Air Air Compressor 1
F1,F2 281760 Fuse, Mini Blade Atm 20. Amp 32 Volt 2
F6 281758 Fuse, Mini Blade Atm 5. Amp 32 Volt 1
CR2 283807 Relay, Encl 12VDC NC/NO 20A/14VDC 1

CR4, CR5,

CR6, CR7 281755 Relay, Encl 12VDC Spst 20A Skt Mtg 4
CR8 173069 Relay, Encl 12VDC NC/NO 20A/14VDC 1
CR9 113247 Relay ,Encl 12VDC DPDT 20A/120VAC 1
W1 288400 Contactor, 14VDC 1
W2 274641 Contactor, 14DC CO Encl 1

*Confirm unit model number.
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SECCION 14 - DIAGRAMAS
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engine before servicing.
® Do not operate with covers removed.

® Do not touch live electrical parts.
# Disconnect input power or stop
© Have only qualified persons install,
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SECCION 15 - RECOMENDACIONES PARA PREGUNTAS
SOBRE LOS GENERADORES DE POTENCIA

&= Las ilustraciones de esta seccion solo son representativas de todos los grupos soldadora/generador accionados por motor. Es posible que
su unidad sea diferente de la que se muestra aqui.

15-1. Seleccionando el equipo

N

1 Receptaculos de potencia generador -
alambre neutro esta unido al armazoén

2 Enchufe de 3 puas del equipo que esta
aterrizado a su bastidor

3 2 puas para equipo con aislamiento
doble

(&= Asegurese que el equipo tenga el sim-
bolo indicando que esté aislado doble-
mente y/o las palabras que asi lo
indiquen.

No use enchufes de 2 puas a no
ser que el equipo sea de doble
aislamiento.

A

15-2.

Conexion a tierra del generador en un bastidor de camién o remolque

e

A

Siempre conecte el armazoén del ge-
nerador al armazon del vehiculo pa-
ra evitar los peligros de descarga
eléctrica y golpes de electricidad
estatica.

Vea también la hoja del AWS sobre
Safety & Health Fact Sheet No. 29
(Seguridad y Salud), acerca de co-
nectar a tierra Generadores de Sol-
dadura Portatiles o Montados en
Vehiculos.

A

1

1

GND/PE /
@ ¢

Los forros protectores de la caja del
vehiculo, los patines de embalaje y
algunos trenes rodantes pueden ais-
lar al grupo soldadora/generador del
bastidor del vehiculo. Siempre co-
necte un alambre de tierra, del termi-

nal de tierra del equipo de
soldadura, al metal desnudo del
chasis del vehiculo, como se mues-
tra aqui.

Borne de conexion a tierra del equipo
(en el panel delantero)

2 Cable de
suministrado)

conexion a tierra (no

3 Bastidor metalico del vehiculo

Conecte el cable desde el borne de cone-
Xioén a tierra del equipo hasta el bastidor me-
talico del vehiculo. Use un cable de cobre
aislado AWG 8 o mayor.

&~ Conecte el armazén del generador al
armazén del vehiculo por medio de
contacto de metal a metal.

OM-296664 Pagina 90




15-3. Conexion a tierra cuando se alimenta a sistemas del edificio

AT

1 Terminal de conexion a tierra del equipo

2 Cable de conexion a tierra

Use un cable de cobre aislado AWG 8 o
mayor.

3 Dispositivo de conexion a tierra

&= Utilice un dispositivo de conexion a tie-
rra que cumpla con lo establecido en
los cédigos eléctricos.

A Aterrice el generador al sistema de
tierra si esta dandose corriente al
sistema de alambrado de un edifi-
cio (casa, taller, hacienda).

A Vea también la hoja del AWS sobre
Safety & Health Fact Sheet No. 29
(Seguridad y Salud), acerca de co-
nectar a tierra Generadores de Sol-
dadura Portatiles o Montados en
Vehiculos.

15-4. ;Cuanta potencia requiere el equipo?

AT

9
iy

60W

VOLTS 115
AMPS 4.5
Hz 50/60

1 Carga Resistiva

Un bombillo o foco para luz es una carga re-
sistiva y requiere una cantidad constante de
potencia.

2 Carga No Resistiva

Equipo que tenga un motor es una carga no
resistiva y requiere aproximadamente seis
veces mas potencia cuando esta arrancando
el motor que cuando esta funcionando (véa-
se la Seccion 15-8).

3 Datos de Capacidad

Los datos muestran los voltios y amperios o
vatios que se requieren para hacer funcionar
el equipo.

AMPERIOS x VOLTIOS =VATIOS

EJEMPLO 1: Si un taladro usa 4.5 amperios
a 115 voltios, calcule el requerimiento de po-
tencia en vatios.

4.5A x 115V =520 vatios

La carga aplicada por el taladro es 520
vatios

EJEMPLO 2: Si se usan 3 lamparas de ilu-
minacién de 200 vatios con el taladro del
ejemplo 1, afada las cargas individuales pa-
ra calcular la carga total.

(3x200W) +520 W=1120 W

La carga total que se ha aplicado para las
tres lamparas y el taladro es 1120 Vatios.
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15-5. Requerimientos aproximados de potencia para motores industriales

Motores Industriales Capacidad Vatios para Arrancar Vatios para Funcionar
Fase Dividida 1/8 HP 800 300
1/6 HP 1225 500
1/4 HP 1600 600
1/3HP 2100 700
1/2 HP 3175 875
Arranque con Capacitador - Fun- 1/3HP 2020 720
cionamiento con Induccion
1/2 HP 3075 975
3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600
1-1/2HP 8200 2200
2 HP 10,550 2850
3HP 15,900 3900
5HP 23,300 6800
Arranque con Capacitador - Fun- 1-1/2 HP 8100 2000
cionamiento con Capacitador
5HP 23,300 6000
7-1/2 HP 35,000 8000
10 HP 46,700 10,700
Servicio de Ventilacion 1/8 HP 1000 400
1/6 HP 1400 550
1/4 HP 1850 650
1/3 HP 2400 800
1/2HP 3500 1100

15-6. Requisitos aproximados de energia para equipos agricolas-ganaderos/del taller

Equipos agricolas-ganaderos/

Valores nominales

Vatios requeridos para

Vatios requeridos para

del taller arrancar funcionar
Descongelador del tanque de 1000 1000
existencias
Limpiador de granos 1/4 HP 1650 650
Cinta transportadora portatil 1/2 HP 3400 1000
Elevador de granos 3/4 HP 4400 1400
Enfriador de leche 2900 1100
Ordefiadora (bomba de 2HP 10 500 2800
aspiracion)
Motores gagricolas-ganaderos es- 1/3 HP 1720 720
barrancs do alimentacien, com- 1/2 HP 2575 975
presores de aire, etc.) 3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600
1-1/2 HP 8200 2200
2HP 10 550 2850
3HP 15900 3900
5HP 23 300 6800
Motores de servicio agri_colg-gr_:\- 1-1/2 HP 8100 2000
nadero, oo toraue (. Impi- 23500
silos, alimentadores de 7-1/2 HP 35000 8000
camastro) 10 HP 46700 10 700
Mezcladora de 3-1/2 ft2 1/2 HP 3300 1000
Alta presion, 1,8 gal./min. 500 PSI 3150 950
Lavadora, 2 gal./min. 550 PSI 4500 1400
700 PSI 6100 1600
Bomba de pozo poco profundo 1/3 HP 2150 750
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Equipos agricolas-ganaderos/
del taller

Valores nominales

Vatios requeridos para
arrancar

Vatios requeridos para
funcionar

1/2 HP

3100

1000

15-7. Requerimientos

aproximados de potencia para equipo de contratista

Contratista Capacidad Vatios para Arrancar Vatios para Funcionar

Taladro de Mano 1/4 pulg. 350 350
3/8 pulg. 400 400
1/2 pulg. 600 600
Sierra Circular 6-1/2 pulg. 500 500
7-1/4 pulg. 900 900
8-1/4 pulg. 1400 1400
Sierra de Mesa 9 pulg. 4500 1500
10 pulg. 6300 1800
Sierra de Banda 14 pulg. 2500 1100
Amoladora de Banco 6 pulg. 1720 720
8 pulg. 3900 1400
10 pulg. 5200 1600
Compresor de Aire 1/2 HP 3000 1000
1HP 6000 1500
1-1/2 HP 8200 2200
2HP 10,500 2800
Sierra de Cadena Eléctrica 1-1/2 HP, 12 pulg. 1100 1100
2 HP, 14 pulg. 1100 1100
Recortador Eléctrico Estandar de 9 pulg. 350 350
De Servicio Pesado 12 pulg. 500 500
Cultivador Eléctrico 1/3 HP 2100 700
Cortador de Plantas Eléctricas 18 pulg. 400 400
Luces de lluminacion HID 125 100
Halido de Metal 313 250

Mercurio 1000

Sodio 1400
Vapor 1250 1000
Bomba Sumergible 400 GPH 600 200
Bomba Centrifuga 900 GPH 900 500
Lustrador de Pisos 3/4 HP, 16 pulg. 4500 1400
1 HP, 20 pulg. 6100 1600
Lavador de Alta Presion 1/2 HP 3150 950
3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600
Meizclador de Tambores de 55 1/4 HP 1900 700

gal.

Aspiradora en Mojado y en Seco 1.7 HP 900 900
2-1/2 HP 1300 1300
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15-8. Potencia requerida para arrancar un motor

4 AC MOTOR 1 Cddigo de Arranque de Motor
1 OF VOLTS 230 | AMPS 2541 -
N : 2 Amperaje de Funcionamiento
3\‘CODE M Hz 60 3 Caballaie del M
AHP_ 1/4 | PHASE 1 aballaje del Motor
4 Voltaje del Motor
Paso 1: Encuentre el codigo y use la tabla
para encontrar el KVA/HP. Si el codigo no es-
ta enlistado, multiplique el amperaje de fun-
cionamiento por seis para encontrar el
amperaje de arranque.
Paso 2: Encuentre el HP del motor y los
voltios.
Paso 3: Determine el amperaje de arranque
(véase el ejemplo).
La corriente de salida del generador del gru-
po soldadora/generador debe ser al menos
el doble de la corriente de carga del motor.
(kVA/HP x HP x 1000) / Voltios = Amperaje
de arranque
Ejemplo: Calcule el amperaje de arranque
requerido para un motor de 230 V, 1/4 HP
con un cddigo de arranque del motor de M.
Voltios = 230 HP = 1/4kVA/HP = 11,2
11,2 x 1/4 x 1000) / 230 = 12,2A
Para arrancar el motor se requiere 12,.2
amperios
Requerimientos de Arranque para Motores Monofasicos de Induccién
Code de G H J K L M N P
arranque del
motor
KVA/HP 6,3 7,1 8,0 9,0 10,0 11,2 12,5 14,0

15-9. ¢;Cuanta potencia puede entregar el generador?

1 Limite la Carga al 90% de la Salida del
Generador

Siempre arranque cargas que no sean resis-
tivas (motor) en la orden de la mas grande a
la mas pequefo, y afada las cargas resisti-
vas al dltimo.

2 LaReglade los 5 Segundos

Si el motor no arranca dentro de 5 segundos
apague la potencia para evitar dafio al mo-
tor. El motor requiere mas potencia de lo que
el generador puede entregar.
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15-10. Conexiones tipicas a la energia en espera

AFB

1. Servicio eléctrico

—

2. Interruptor de
transferencia

3. Interruptor de des-
conexion con fusible
(si se requiere)

4. Salida de soldadora/
generador

5. Cargas esenciales

A Estas conexiones soélo deben ser
manipuladas por personal cualifica-
do, y de acuerdo con todas las nor-
mas y codigos de proteccion
aplicables.

A Instale, conecte a tierra y utilice co-
rrectamente este equipo de acuerdo
a las instrucciones de su Manual del
usuario y a lo establecido en los re-
glamentos nacionales, estatales y
locales.

A No se conecte a ninglin sistema de
distribuciéon eléctrica normalmente
abastecido por alimentacién de ser-
vicio publico, a menos que se em-
pleen un interruptor de
transferencia y un procedimiento de
puesta a tierra adecuados.

&= Se requiere un equipo suministrado
por el cliente si el generador propor-
cionara energia en espera durante
emergencias o interrupciones del su-
ministro eléctrico.

1 Servicio eléctrico

2 Interruptor de transferencia (conmutado
doble)

El interruptor transfiere la carga eléctrica del
servicio eléctrico al generador. Transfiera la
carga nuevamente al servicio eléctrico
cuando se restaure el servicio.

Instale el interruptor correcto (suministrado
por el cliente). La clasificacion nominal del
interruptor debe ser igual o mayor que la
proteccion contra sobrecorriente del ramal.

3 Interruptor de desconexién con fusible

Instale el interruptor correcto (suministrado
por el cliente) si el coédigo eléctrico lo
requiere.

4 Salida de soldadora/generador

El voltaje de salida y el cableado de genera-
dor deben coincidir con el voltaje y el ca-
bleado del sistema regular (del servicio).

Conecte el generador con un cableado tem-
poral o permanente adecuado para la
instalacion.

Apague o desenchufe todos los equipos co-
nectados al generador antes de iniciar o de-
tener el motor. Al iniciar o detener, el motor
tiene poca velocidad, lo que produce poco
voltaje y poca frecuencia.

5 Cargas esenciales

La salida del generador tal vez no cumpla
los requisitos eléctricos de las instalaciones.
Si el generador no produce una salida sufi-
ciente para todos los requisitos, conecte so-
lo cargas esenciales. Consulte la seccion
15-4.
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15-11. Seleccionando los cordones de extension (usese el cordon mas corto que fuera

posible)
A. Largos del cordon para cargas de 120 voltios
O 5
A ; J
A Use interruptores de protecg:’ién diferepcial (GFCI) cuando t!t_ilice equipps auxiliares. Si la ur_\idad no tiene receptaculos GFC_I,
use un alambre de extension protegido por GFCI. No utilizar los zé6calos GFCI para alimentar sistemas de emergencia
médicos.
El Largo de Cordén Maximo Permitido en pies (m.) para un Conductor de Tamafno AWG (mm?2)*
Corriente

(Amperios) | Carga (Vatios) 4 (25) 6(16) 8(10) 10 (6) 12 (4) 14 (2.5)
5 600 350 (106) 225 (68) 137 (42) 100 (30)
7 840 400 (122) 250 (76) 150 (46) 100 (30) 62 (19)
10 1200 400 (122) 275 (84) 175 (53) 112 (34) 62 (19) 50 (15)
15 1800 300 (91) 175 (53) 112 (34) 75 (23) 37 (1) 30(9)
20 2400 225 (68) 137 (42) 87 (26) 50 (15) 30(9)
25 3000 175 (53) 112 (34) 62 (19) 37 (1)
30 3600 150 (46) 87 (26) 50 (15) 37 (11)
35 4200 125 (38) 75 (23) 50 (15)
40 4800 112 (34) 62 (19) 37 (11)
45 5400 100 (30) 62 (19)
50 6000 87 (26) 50 (15)

*El tamafo del conductor esta basado en una caida maxima de voltaje del 2%.

B. Largos del cordén para cargas de 240 voltios

O 6
A % g
A Use interruptores de protecs:’ién difere_ncial (GFCI) cuando L!t_ilice equipps auxiliares. Si la ur_lidad no t!ene receptaculos GFC_I,
use un alambre de extension protegido por GFCI. No utilizar los zécalos GFCI para alimentar sistemas de emergencia
médicos.
El Largo de Cordon Maximo Permitido en pies (m.) para un Conductor de Tamaio AWG (mm?2)*
Corriente
(Amperios) Carga (Vatios) 4 (25) 6 (16) 8(10) 10 (6) 12 (4) 14 (2.5)
5 1200 700 (213) 450 (137) 225 (84) 200 (61)
7 1680 800 (244) 500 (152) 300 (91) 200 (61) 125 (38)
10 2400 800 (244) 550 (168) 350 (107) 225 (69) 125 (38) 100 (31)
15 3600 600 (183) 350 (107) 225 (69) 150 (46) 75 (23) 60 (18)
20 4800 450 (137) 275 (84) 175 (53) 100 (31) 60 (18)
25 6000 350 (107) 225 (69) 125 (38) 75 (23)
30 7000 300 (91) 175 (53) 100 (31) 75 (23)
35 8400 250 (76) 150 (46) 100 (31)
40 9600 225 (69) 125 (38) 75 (23)
45 10,800 200 (61) 125 (38)
50 12,000 175 (53) 100 (31)

*El tamafio del conductor esta basado en una caida maxima de voltaje del 2%.
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Registro del propietario

Por favor, complete los datos y guardelo con sus registros
personales.

Modelo Numero de serie/tipo
Fecha de compra (Fecha en que el equipo fue entregado al cliente original.)
Distribuidor

Direccion

Ciudad

Estado/Pais Cadigo postal

Para el servicio

Pdéngase en contacto con un Distribuidor o una Agencia del
Servicio.

Siempre dé el nombre de modelo y numero de serie/estilo.

. Distribui :
Comuniquese con su Distribuidor para Equipo y Consumibles de Soldar

Opciones y Accesorios

Equipo Personal de Seguridad

Servicio y Reparacion

Piezas de Repuesto

Entrenamiento (Seminarios, Videos, Libros)

Manuales Técnicos(Informacion de Servicio y
Partes)

Libros de Procesos de Soldar . N i
Para localizar al Distribuidor mas cercano lla-

me a 1-800-4-A-MILLER (EE.UU. y Canada
solamente) o visite nuestro sitio web en inter-
net www.millerwelds.com

www.millerwelds.com

TRADUCCION DE LAS INSTRUCCIONES ORIGINALES - IMPRESO © Miller Electric Mfg. LLC 2025-07
EN EE.UU.

Miller Electric Mfg. LLC
An lllinois Tool Works Company
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 USA

International Headquarters—USA
USA Phone: 920-735-4505

USA & Canada FAX: 920-735-4134
International FAX: 920-735-4125

Vea ubicaciones internacionales en
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