LCODESOL

GENERADOR ARCO SUMERGIDO TS-SAW 1250+TRACTOR TS-TASII

POTENCIA DE ENTRADA AMBITOS DE USO RECOMENDADOS
400/3/(50 /60) Construccién naval y plataformas maritimas
PROCESOS POTENCIA NOMINAL DE SALIDA Industria de la construccion de instalaciones
Arco sumergido (SAW) 100/1250A Fabricacion de grandes depositos de petroleo
Electrodo(SMAW)/Arco Aire | cORRIENTE NOMINAL DE ENTRADA | Industria de la maquinaria
109 amperios Construccion de puentes
Automoviles

Taller de metales
CARACTERISTICAS Y UTILIDADES

Tecnologia controlada por MCU+CPLD, control preciso, buen ! \éés"
rendimiento de soldadura. — — S

Programa integrado con 10 tipos de parametros de soldadura
completos.

Ajuste flexible de los parametros de soldadura, con un buen
rendimiento.

Poca influencia por la fluctuacion de la tensién de entrada.
Funcion de seleccion del didmetro del hilo.

Comunicacion digital entre el tractor y el equipo de soldadura.
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Ciclo de trabajo del 100%.
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La funcién de ventilador inteligente amplia en gran medida la vida
util del ventilador y reduce la tasa de fallos.

Funcién de autodiagndstico con visualizacion del cédigo de error.

géRACTERISTICAS DEL PRODUC- TS-SAW 1250
Voltaje/frequencia de entrada (Hz) 3 phase, 400V +- 10% 50/60

EQUIPOS ESTANDAR HZ

1 Fuente de alimentacion Capacidad de entrada calculada (KVA) 75,7

1 Cable de conexién principal L=3m Corriente de entrada real (A) 109

1 Cable de tierra L=5m ciclo de trabajo 40°C 100%@1250A

1 Cable de soldadura L=15m OCV (V) 92

1 Cable de control L=16m Rango de corriente ajustable (A) 60-1250

1 Tractor Rango de tensién ajustable (V) 22-44
tamafio del hilo (mm) 3.0-6.0
clase de proteccion IP21S
clase de aislamiento H
Dimensiones (mm) 788%366%846
peso (Kg/lb) 100/220.9
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PROTECTOR CONTRA

SOBRECARGAS
Cuando la corriente del

motor de alimentacion
de hilo o de despla-
zamiento es demasiado
grande, o el cable de control tiene un
cortocircuito, el protector de sobre-
carga se activa,

y la maquina de soldar deja de traba-
jar. Presione el protector de sobrecar-

VOLTAGE

ARCFORCE

INDUCTANCE|

“‘AMP” PANTALLA

Muestra la corriente PROICLTION
preestablecida y la cor-
riente real de soldadura.
muestra el codigo de

error en caso de fallo.

g DICADOR DE TENSION ga después de la resolucién de proble-
DE ARCO/FUERZA DE mas, y luego contintie soldando.
ARCO/INDUCCION

- Durante el modo SAW
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En el modo de carga abierta, muestra el valor
de voltaje preestablecido del equipo de sol-
dadura ; al soldar, muestra el valor de voltaje
real del equipo de soldadura; ajusta la perilla
de ajuste de la induccion cuando estd en la
caracteristica plana, muestra brevemente el
valor de la iduccion preestablecida.

- Durante el modo SMAW/GOUGING

En el modo de carga abierta, se muestra la
tension del circuito abierto del equipo de
soldadura; se ajusta el boton de la fuerza del
arco, se muestra brevemente el valor de la
fuerza del arco preestablecido.
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WELDING CURRENT
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TS-SAW-1250

Digital Inverter DC Submerged Arc Welding Machine
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WELDING CURRENT

MANDO DE AJUSTE DE LA
CORRIENTE DE SOLDADURA
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Cuando esté en “Control del panel’,
ajuste la corriente de soldadura.v
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ARC FORCE/INDUCTANCE
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MANDO DE AJUSTE DE LA FUER-
ZA/INDUCCION DE LA RCA

-Durante el modo SMAW, ajusta la
corriente de fuerza del arco;

- Durante el modo SAW, caracteristica
plana, ajusta la Induccién. Esto puede
cambiar la estabilidad de la soldadura
y la profundidad del bafio de fusion.

TERMINAL DE SALI-
DA POSITIVA (+)
Modo SAW: conectar
con el tractor SAW me-
diante el cable de soldadura (+); modo
SMAW: conectar la pinza portaelectro-
dos;

GOUGING: conectar con el la antorcha
de arco aire.

BOTON “CONTROL
REMOTO/PANEL

BOTON “SMAW /SAW”

SELECCION DEL
HILO DE SOLDADURA

D 18- -20- 247 =30

DROOP /FLAT
CARACTERISTICA

CC

Corriente constante

I Ccv
Voltaje constante

BORNE DE SALIDA
NEGATIVO (-)
Conectar con la pieza
de trabajo mediante un
cable de tierra.

ENCHUEFE DEL
CABLE DE MANDO

medio de un
cable de control, propor-
ciona alimentacién a la
caja de control del trac-
tor, transmitir la sefal
de control y la tension de
arco de retroalimentac-
ién.
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TRACTOR DE SOLDADURA POR ARCO SUMERGIDO
AUTOMATICO-TS TAS-II

Columna Soporte guia o .
Brazo vertical hilo Guia ajuste de altura Deposito flux

Enderezador
hilo

Soporte de hilo

Caja de control = Mango juste
% 1 de presion
¥ 3
S8R
8
Empufiadura “i 2 Antorcha
de embrague de
desplazamiento Toma de
corriente
Base del tractor  Volante ondulado ~ Palanca de apriete Alimentacién Tobera Flux
regulable motor
1- Canal NO
1 2 3 4 2- Visualizador de corriente.

3- Visualizador de voltaje.
4- Visualizador de velocidad de soldadura.

5- Ajuste corriente.
cm/min

/\ 6- Ajuste de voltaje.
; [

S — - 7-Ajuste de la velocidad de soldadura.

LEFT t WRE TEST

8 -Botén de encendido.
MANUAL

WELD

9- Botén de parada.

10 -Direccién de desplazamiento.

11- Avance o retroceso del hilo.

12- Tractor Test-Manual-Soldador.
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CARACTERISTICAS DEL TRACTOR DE SOLDADURA POR ARCO SUMERGIDO

Tension nominal de entrada DC110V

Rango de velocidad de soldadura (m /min) 0.2-1.2

Rango de velocidad de alimentacion del hilo (m /min) 0.25-2.5

Diametro del hilo (mm) 2.0-6.0

Desplazamiento de las placas base (mm) Longitudinal: 100 transversal: 100
Distancia ajustable de la antorcha (mm) Longitudinal: 100transversal: 100
Capacidad de la bobina de hilo (kg) 25

Didmetro interior de la bobina de hilo (mm) 300

Dimensiones (mm) 1020x480x740

Peso (kg) 54

CONFIGURACION TS-SAW 1250

Advertencia
Una descarga eléctrica puede ser mortal. Si el equipo estdconectado la red eléc-
trica durante la instalacion, existe un alto riesgo de lesiones y dafios muy graves.
Realice los trabajos en la maquina sélo cuando:

-El interruptor de red esta en la posicion “OFF”.
- El equipo a esta desenchufado de la red eléctrica.
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Alimentacion

Mando Tractor Tolva de Flux

|

Fuente de
alimentacion

o0 Pieza de trabajo

&)
de arrastre/

Cable de soldadura(+)




