DIAGRAMA DE FLUJO DE PUESTA EN MARCHA INICIAL DE SOFT TOUCH AUTONOMO

MAQUINAS DE SOLDADURA LIGERAS CON CONTROLES MFDC

MODELOS 9181-34YM/24DCy 9181-34YM/115

Aumentar el
regulador de PRESION DE
APERTURA hasta que
los electrodos se abran a
una
velocidad aceptable.

Encienda la alimentacién y el
aire. Apague el interruptor TIP
DRESS.

Los electrodos
estan abiertos.

Vaya al diagrama de flujo de
SOLUCION DE PROBLEMAS
en la pagina siguiente.

Cierre el interruptor
RETRACT.

Los electro-
dos se
desplazan
hacia abajo

Aumente el regulador
de RETRACT BUCKING
PRESSURE
hasta que los electro-
dos bajen a una
pequeia abertura.

Disminuya el regulador
de PRESION DE CIERRE
hasta que la fuerza
entre los electrodos
sea inferior a 50 libras.

—

NO

La luz SYSTEM
READY esta
encendida de
forma fija.

El sistema
tiene una op-
cion 9181-34JA
0 9181-34JB.

Encienda el Interruptor
TIP DRESS SWITCH.

La fuerza

Reduzca el regulador de PRESION DE EQUILIBRIO hasta que se
cierre el electrodo superior.

Si la PRESION DE EQUILIBRIO es de 00 psi y el electrodo supe-
rior no se cierra, apague el interruptor TIP DRESS y retire
rapidamente la manguera que va al puerto mas bajo del
cilindro de aire.

El electrodo superior deberia caer rapidamente por gravedad.
Si no es asi, compruebe lo siguiente:

1. Alineacion de las guias o rodillos del piston. Ajuste y
lubrique hasta que el pistén caiga rapidamente cuando
Electrodos se elimine el aire del puerto inferior.
cercanos
2. Compruebe si el sistema de lubricacién de la linea de aire
funciona correctamente. Debe caer una gota de aceite
. cada 8-10 ciclos de soldadura. Ajuste, rellene o sustituya
sl el engrasador de la linea de aire seguin sea necesario.
3. Encilindros de soldadura muy viejos, las juntas del eje y
P las juntas de la copa del piston pueden estar muy duras, o el
M interior del cilindro puede estar muy rayado. Sustituyalas si
es necesario.
v El sistema SOFT TOUCH no se puede utilizar hasta que el

electrodo superior se cierre rapidamente por gravedad cuan-
do se retire la manguera del puerto inferior del cilindro.

entre los
electrodos
es inferior a

Para sistemas con placas 9280-TS7D, 9280
-TS7E y 9280-TS7F, aumente el tiempo

PRE-PULSE girando SW6 en sentido hora-
rio poco a poco mientras utiliza el inter-
ruptor TIP DRESS para comprobar la ve

locidad.

SW6

:‘ Si

El electrodo se
cierra auna
velocidad ra-

zonable.

Para sistemas con 9280-TS7A, TS7B y TS7C,
aumente el dial de ajuste poco a poco a

medida que pisa el pedal A
para iniciar el control de soldadura y com- g
pruebe la velocidad. Asegurese de que el 5 o
control de soldadura esté en NO-WELD

(sin soldadura).

tadjust knob =

1
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7 13 4FUNCTION
L 4

SEE CHART
rorseTur?

sistema esta listo

para su uso.

* Si no dispone de un instrumento de medicién de la fuerza de la punta,
coloque un lapiz de madera entre los electrodos y active el interruptor TIP
DRESS. Ajuste la fuerza de modo que el electrodo se hunda 1/16" o menos
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Encienda la alimentacién y
el aire. Apague el inter-
ruptor TIP DRESS.

Aumente el
REGULADOR DE PRESION
DE APERTURA hasta que
los electrodos se abran a

una
velocidad aceptable.

Los
electrodos
estan
abiertos

Siga los cables blanco y
negro hasta el control
de soldadura. Conécte-
lo a una fuente de ali-
mentacion de 115 VCA

Se enciende
la luz SYS-
TEM READY

Voltaje CA
entre
los terminales 1-
2 = nominal 115

Reemplazar o
[reparar la placal
del sensor TS7

Se enciende
la luz SYS-
TEM READY

DIAGRAMA DE RESOLUCION DE PROBLEMAS DE SOFT TOUCH
AUTONOMO MAQUINAS DE SOLDADURA LIGERAS CON CON-
TROLES MFDC

Asegurese de que los dos
cables azules de la parte
inferior de la carcasa SOFT
TOUCH estén bien conecta-

Asegurese de que se
hayan instalado uno o
dos amortiguadores

EN1000, asegu

Para los controles

que se hayan instalado

azules en dos amortiguadores soldadura.
paralelo a través del azules en serie a través Si se han utilizado termi-
contactor SCR. del nales de engaste, aseg-

dos a zonas limpias de las
almohadillas secundarias
del transformador de

rese de

urese de que el engaste

tactor ™ Jesté bien apretado. Si tiene
SCR dudas, sustituya los termi-
nales.

Voltaje CA

Se enciende
la luz SYS-
TEM READY

Asegurese de que los in-
terruptores deslizantes
estén colocados como se|
muestra

©
VY

y Vv §

-
<

El sistema
tiene una
opcién 9181-
34JA 0 9181-
34JB.

Cierre el interruptor
RETRACT.

»>] NO
v
Los electrodos se .
desplazan hacia Encienda el
esab:cj% *;aeztgcti:(;lo interruptor TIP DRESS
P ' SWITCH.

—

Aumente el regulador
RETRACT BUCKING
PRESSURE hasta que
los electrodos bajen a
una pequena abertura

Los electro-
dos se
cierran.

*

Se enciende
la luz SYS-

entre
TP2—TP3
Es superior a

0,050

Se enciende
la luz SYS-
TEM READY

Reemplazar o 1
[reparar la placal |si ¥’ maquina de soldar tiene
del sensor TS7 un interruptor TAP en el
transformador, girelo 4-5
veces de el nimero mas bajo
al mas alto para limpiar los
contactos. Vuelva a colocar-
lo en la posicion original.

Voltaje CA
entre
TP2—TP3

TEM READY

1NO

Reemplazar o
[reparar la placa|
del sensor TS7

Desconecte los puentes o cables que
conectan la almohadilla del transforma-
dor de soldadura superior al piston
movil que incluye el soporte del electro-
do superior.

Mida la resistencia (Q) entre el electro-
do superior y el electrodo inferior. Si se

Es superior a

»

Este problema suele estar causado por una via
conductora entre el soporte del electrodo movil
y el soporte fijo. Compruebe todo el aislam-
iento que suele haber entre el soporte del elec-
trodo superior y el pistén superior movil. Re-
pare cualquier lugar en el que falte aislamiento.

!

Voltaje CA
entre
TP2—TP3
Es superior a

0

mide una resistencia inferior a 5000 Q,
todavia hay una via conductora entre el
bastidor de la soldadora y el soporte del

A

Disminuir el regulador de
PRESION DE EQUILIBRIO
hasta que
los electrodos se cierren ) A

v

reparelo.

Aumente la PRESION
DE EQUILIBRIO hasta
que la fuerza entre los

La fuerza
entre los elec-
trodos es infe-

o los cables.

electrodo superior.

Localice el problema de aislamiento y

Vuelva a conectar los puentes laminados]

v

Afiada uno o dos amorti-
guadores modelo 9182-57
en paralelo al contactor SCRJ

rior a 50 libras.

electrodos sea inferior
a 50 libras.

Ess

Para sistemas con placas 9280-TS7D,
9280-TS7E y 9280-TS7F, aumente el
tiempo PRE-PULSE girando SW6 en
sentido horario poco a poco mientras
utiliza el interruptor TIP DRESS para
comprobar la velocidad.

El electrodo
se cierraa
una velocidad
razonable.

SW6

Para los sistemas con 9280-

Voltaje CA
TP2—TP3

entre

uperior a

Voltaje CA
entre
TP2—TP3

Se enciende
la luz SYS-

TS7A, TS7B y TS7C, aumente el o
dial de ajuste poco a poco mien- vﬂa <FuNcTON
tras cierra el pedal para iniciar o

TEM READY Es superior a

»

cseor?

el control de soldadura y com- PR o
. ., p ) * C: . . . e

pruebe la velocidad. Asegurese X1 - Si no dispone de un instrumento de medicion

de que el control de soldadura ; de la fuerza de la punta,

esté en NO- coloque un lapiz de madera de oficina entre los
WELD. electrodos y active el interruptor TIP DRESS.
Ajuste la fuerza de manera que el electrodo se
hunda 1/16" o menos.

‘tADJUST

681

tadjust

Péngase en contacto
Reemplazar o con Unitrol con la

[reparar la placa| tension de CA leida en

TP2-TP3 y las tensiones
del sensor TS7 de CC leidas en TP4(+) y

TP1.
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Llame desde la maquina
de soldadura con un
voltimetro disponible.
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