PUK 111

INSTRUCCIONES




Advertencia

Los productos de la empresa “Lampert-Werktechnildrsfabricados segun las normas europeas ( CE-
Zeichen) y las normas de la asociacion de elecicés alemanes ( VDE_Richtlinien)

Indice

Campo de utilizacién y funcionamiento...........c.oouiit it i e e e 2
Consejos para evitar aCCIAENTIES ... ...t it e e et e e e e e e e aaas 3
Descripcién de los elementos del producto............oovve it i e e e e e, 3
PUBSE BN SEIVICIO. .. c.. ettt et e e e e e e e e e e e e e 4
INSErUCCIONES PAra SOIUAI. .. ... e it ittt e e e e e e e e e e e e e D
Funcionamiento fundamental Y CONSEJOS.......c.ovviii ittt e e ireee e e e 5
Afilamiento de 10S IeCtrOdOS. .. ... e e e e e 6
MantenimientO Y CONSEIVACION... ... .ciiuie et s e e e et et e et e e e e e e e 6
DAtOS TECNICOS ... ceuntieeet et et et e et et et e et e e et et e e et et ra et e een e aenas 7
EXplicacion de SIMBOIOS. .........ooiin i e e e e 7
Como corregir errores y problemas. ... ..o vveiie i r—— 8
[IES] = 0 Lo =T 01U 1S3 (o1 9
Declaracion de conformidad de la Comunidad EUropea...........ccoovvvviieiiiienine i 10

CAMPO DE UTILIZACION Y FUNCIONAMIENTO DEL SOLDADOR PUK 11t

- Fijacion parcial de la pieza antes del procesmtttadura

- Sirve para colocar puntos de soldadura en distinktsles, como oro , platino, plata, paladio, acero
y titanio.

- Lautilizacién del producto no se garantiza si&sdo en otros campos que no sean de soldadura
puntual

- Serecomienda la utilizaciéon solamente en cuadosssy no que estén expuestos al aire libre.

YA QUE EL TRABAJO CON EL SOLDADOR PUK 111 ES PUNTWANO NOS HACEMOS
RESPONSABLES DE LA DURACION DE ESTOS PUNTOS, ASI @ RECOMENDAMOS

CERCIORARSE DEL TRABAJO EFECTUADO Y SI ES NECESARIBACER EL PROCESO DE
SOLDADURA NORMAL.



CONSEJOS PARA EVITAR ACCIDENTES SEGUN LAS LEYES

Utilizar guantes que aislen la electricidad paftaelos golpes eléctricos (en caso de una
interrupcién del circuito eléctrico), de rayos dafs ( como los rayos ultravioleta ), asi como Eeza
calientes, producidas por el trabajo con el soldado

Utilizar zapatos aislantes; los zapatos debeniskanges en un ambiente himedo. Tampoco se
recomienda la utilizacion de calzado bajo ( suezagatillas, sandalias, etc. ) ya que se puedeldar
caso de que piezas calientes caigan al suelo oealo quemaduras en los pies.

Utilizar ropa apropiada para el trabajo , prefenibénte que no sean de material sintético.

Evitar mirar el arco voltaico ( luz que se origpar el proceso de soldadura ). Solamente mirar a
través de las gafas de proteccion ( minimo nivededpiridad 10 ) , preferiblemente las que vienen
con el producto PUK 111.

El arco voltaico ademas de irradiar calor y lumegen causar quemaduras y deslumbramientos e
irradian también rayos ultravioleta . Estos raylbmvioleta son invisibles y pueden causar
conjuntivitis si no se esta lo suficientemente ggato.

La conjuntivitis se siente unas kares tarde y puede llegar a ser bastante dolorosa.

Personas que se encuentren en el sitio de trabBRUK 111 deben ser advertidos del peligro del
arco voltaico y si es necesario protegerlas comkedidas necesarias. Para mayor proteccion utilizar
el producto en un cuarto separado.

El lugar de trabajo del PUK 111 debe ser bastdargado, por que en el proceso de soldadura se
originan gases y humos toxicos.
También recomendamos no soldar en recipientes ayentcontenido gas, aceite mineral, gasolina,
etc. , por que estos pueden contener residuooassonen una explosion.

En cuartos que sean propensos al fuego y a lasstapés se exige el cumplimiento del reglamento.

DESCRIBCION DE LOS CONTROLES DE LA PARTE DELANTERA.
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waIr READY PUK 111

INRRUPTOR PRINCIPAL(1) DE LA RED
INTERRUPTOR RESET(2)

INDADOR DE CARGA (3)

Abra rojo cuando el soldador se esta

Gando

INDADOR DE DISPOSICION (4)

Ahbra verde cuando el soldador se puede

litar ( esta cargado )

HBRILLAS (5)



\&in para conectar la mesa de soldadura, las
Pas y los caimanes.

RBCGADOR DE LA ENERGIA PARA

SOAR (6)

Régpor de potencia para soldar en ocho
Mles.

CBNCION DE HEMBRILLA PARA LA

2 DE MANO

DESCRIBCION DE LOS CONTROLES DE LA PARTE TRASERA
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Compartimiento de fusibles con cavidad

Para fusibles de repuesto.

CONECCION DE APARATO(11)

Sirve para la conexion del cable de la red.
CONECCION DE LA HEMBRILLA PARA LA
UNIDAD OPTICA (8)

Para controlar el filtro.

CONECCION PARA EL GAS PROTECTOR (9)
Para la manguera de presién de 6 mm de diametro
CAJA DE FUSIBLES (10)

Figura ( 3)
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PUESTA EN SERVICIO

» Meter el cable de la pieza de mano en la hemlfri)lg a través de un giro hacia la derecha se
atornilla cuidadosamente (apretado con la mano)

« Meter la clavija de enchufe de la mesa de soldate los caimanes, o de las pinzas en la hembrilla
()

« Desatornillar la tobera o la boquilla(12) de lazpiele mano(15) .

» Desatornillar el electrodo (14), colocar un elegtrae tungsteno recién afilado y atornillarlo
(apretado solamente con la mano — no utilizar lJa@xejar el electrodo por fuera de la boquilla de
5 a 8 mm (figura 3) (utilizar solamente electrodaginales del PUK 111)

< Atornillar la boquilla otra vez ( apretar con lamoay no utilizar llave)

e Asegurar el regulador de la presion al cilindragele de proteccion ( Utilice el gas de proteccion
Argon 99.8 % , por ejemplo “Argén” 4,6)

< Unir la manguera para fluido a presién con el radoi de la presion , asi como conectar el gas
protector (9) a la carcasa o al aparato

e Abrir la valvula del botell6n de gas ( cilindro das) y que el fluido de gas sea entre 4-6 litras po
minuto — maxima presion de trabajo 10 BAR

¢ Meter la clavija de la red en el enchufe

* Poner el interruptor principal de la red en “ ON &l aparato se prueba él mismo
¢ Laluz del control verde (4) indica que el solda€dsiia listo para trabajar
¢ Con el regulador de potencia (6) elegir el nive? ga desea

En el momento que sea prendido el soldador PUK [dl fnesa de soldadura y eventualmente los
caimanes o0 pinzas para soldar que estén conectgadesien quedar cargados de energia. Hay que
tener cuidado que estas partes no entren en comactn objetos que sean conductores de la
electricidad o que tengan contacto con el suelonoola caja de control.

e Utilizar una proteccion apropiada para los ojoscomendamos la unidad optica que viene con
el aparato 9

INTRUCCIONES PARA SOLDAR.

» Poner la pieza que se va a trabajar en la mesaldir s

* Poner cuidado que la pieza en se va a soldaeestentacto con la mesa

» Sila pieza a soldar tiene poco contacto con layrsesdeben utilizar los caimanes o la pinzas
de soldar, para garantizar un mejor trabajo deasiolich

« Con la punta del electrodo de tungsteno tocar i ppie se va a soldar hasta que esta se realice

e El proceso de soldadura ocurre automaticamente :

el gas protector rodea el punto de soldadura péte ¢éa oxidacion
una sefial acustica previene el arco voltaico

el arco voltaico se dispara

el abastecimiento o entrada del gas protector Afigatiza

PbdPE

» Cadavez que el electrodo de tungsteno se levaritéesrumpe el proceso de soldadura



POR FAVOR TENER EN CUENTA

e Trabaje siempre con un electrodo de tungsteno queste bien afilado! Solo asi se obtienen
buenos resultados

» Mire siempre que la pieza a trabajar tenga un muy ben contacto con la mesa para soldar. Si
tiene problemas de contacto utilice los caimanesl@s pinzas para soldar

« Tenga siempre las manos apoyadas, para asi evitartembladera y el mal pulso, ya que estos
pueden ocasionar alteraciones en los parametros daloducto

» Ultilice poca presion sobre el electrodo de tungsten

» Trabaje siempre con el electrodo de tungsteno quate bien afilado, solo asi se obtienen los
mejores Soldar con poca presion de gas ( aprox 4hin)

CONSEJOS

Tenga presente que el comportamiento de cada edasrilistinto al estar expuesto a un
proceso de soldadura

Considere el espesor del material cuando elijavel de potencia

Toque la pieza se va a trabajar lo mas exactampestble en el punto donde se va a soldar

A medida que se va adquiriendo experiencia notagaetjangulo de inclinacion del electrodo de
tungsteno con el cual se toca la pieza a traly@jarye la direccion del flujo. Si el angulo que se
utiliza es de 90 grados hacia la pieza trabajadalcanzara la mayor profundidad que se pueda
Los bordes de la limadura que aparecen despuésaese pueden utilizar como material de
apoyo ,el electrodo de tungsteno se puede dejanfuésa dependiendo de la profundidad del
punto de soldadura que se vaya a realizar

Puede servir de ayuda si con el buril se levantgrano , para tener mas material de apoyo que
alimente el punto de soldadura

Con un poco de experiencia notara que si se tonadanmbre que sea del mismo material de la
pieza podra utilizar este como material de ap@ara asi poder tapar huecos o poros y para
reforzar el material

Si tiene problemas de iniciacion presione el etetirde lado como si fuera a rayar la pieza. Con
esta técnica se dara cuenta que se puede influehgianto de soldadura.

COMO AFILAR LOS ELECTRODOS

Los electrodos de tungsteno debe ser afilados cammuela o disco diamantado, este diamantado pezde
fino o menos fino.
El angulo para sacar el filo debe ser de 25 gréfigsra 4)

Figura (4)
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CUIDADO Y MANTENIMIENTO

e Examinar frecuentemente el cable y el enchufe dedasi como el cable del soldador , de que no
estén dafados

» Examinar que las partes movibles de la pieza derest&n funcionando bien

» Sies necesario, lavar la rosca que une la pienaath® con el electrodo para garantizar un mejor
contacto

EN EL MOMENTO QUE SE DANEN LOS FUSIBLES, REPONERLO®OR FUSIBLES QUE
TENGAN LA MISMA POTENCIA. SI SE UTILIZAN FUSIBLES CON MAYOR VOLTAJE Y QUE POR
CAUSA DE ESTOS SE PRODUSCA ALGUN DANO LA GARANTIAHJA DE SER VIGENTE

DATOS TECNICOS

» El aparato es apto para puntos de soldadura erosgecos
* Voltaje de lared ~ 230V / 50-60 Hz +/-15%

» Proteccién integrada en una red de suministro degémeléctrica T 2,5 A
e Capacidad de absorcién de la red 500 VA

* Voltaje de trabajo para el producto 20-38 V ( jeltaormal )
e Corte automatico por falta de esta 38V

» Tiempo maximo de carga 3 segundos

e Gas protector Argén 99,9 ( Argén 4,6)

e Maxima presion del gas 10 BAR

e Categoria de proteccion |

» Categoria de aislamiento B

e Tipo de proteccién IP 21S

e Peso5,25kg

PLACA DE CARACTERISTICAS

Explicacién de los simbolos graficos en la placa@&dro de caracteristicas

.............................................................. transformador roffsico
........................................................................ gas inerte pavlladura de tungsteno
....................................................................... corriente contnu
........................................................................ entrada de carige

monofasica / cemte alterna / 50- 60 Hz



CORRECION DE PROBLEMAS Y ERRORES

ERROR

1. No hay corriente
El interruptor principal esta
Prendido, pero el indicador

De disposicion no esta prendido

2 No hay corriente

El interruptor principal esta
Prendido y el indicador de

Disposicion alumbra verde

3 No hay corriente

El interruptor principal esta
Prendido.

Indicador de carga alumbra
Siempre rojo

4Problemas de iniciacion

5 Se activa la caja de los
fusibles

6 El soldador no solda bien

7 Hay oxidacién después de
soldar

8 En el momento de soldar
guedan pedacitos de tun-
gsteno pegados en la pieza
de soldar

CAUSA AY2A O CONSEJO

La red de corriente ( cable ) esta Contrelaxable y el
interruichg voltaje

Las uniones entre el soldador y Revisaplaexién del enchufe
los aabkestan interrumpidas.

No hay codre de masa Establecer contagstola pieza,
Colocar los caimanes directamente
A la pieza

Interrigot por causa de energia Oprimir la teckateo prender y
Apagar el aparato

El error aparece de nuevo , mandar
el aparato al servicio técnico

El contacto no esta haciendo Estaibleontacto con la pieza
masa

El electrodo esta sucio Afilar el electrodo

La punta del electrodo esta Afdbelectrodo

Quemada

La red no esta bien asegurada  Asegurar bien la red
El seguro de la redctiva con Mandar el aparato al shovi
alguna interrupcién de corriente  técnico

El gas protector no es el indicado, Utiligas protector ( Argon 4.6)
falta de gas protector

El gas protector no es el indicado, Utiligas protector (Argén 4,6)
falta gas protector

Demasiada presion sobre la piezade  Ejercza psion sobre la pieza

trabajo de trabajo, para que alcance a
efectuarse el proceso de
iniciacion



9 El electrodo de tungsteno
se queda pegado en la pieza
de trabajo

10 El electrodo de tungsteno
se derrite muy rapido

11 Descargas estaticas ( eléctri
cas) sobre la superficie del
aparato

12 La pieza de trabajo queda
pegada a la mesa de solda-
dura

Demasiada presion sobre la pieza de

trabajo

El electrodo esta demasiado

puntiagudo

Condiciones no adecuadas del
lugar

Mal contacto con la mesa de
soldadura

Ejercex pasion sobre la
pieza de trabajo, para que
alcance a efectuarse el proceso
de iniciacién

Afilar en el angulo
recomendado (25 grados)

Utilizea estera para el
sitio del trabajo

wilitas pinzas o caimanes

Los textos y las graficas estan actualizados emehento de la impresion .Nos reservamos el deracho

alglin cambio en los textos



LISTA DE REPUESTOS

Pieza de mano :

100 100 .pieza de mano completa

100 150 tobera o boquilla

100 151 pinzas o alicates para sujetar
100 152 tuerca tensora

Mesa de soldadura :

100 300 mesa de soldadura completa carable de 500 mm de largo
Electrodos :
100 400 un tubo con 10 electrodos ( sidmxe torio )

Pinzas cruzadas para soldar :

100 750 pinzas cruzadas para soldar caahble de 900 mm de largo
Pinzas :
100 500 pinzas planas- puntiagudas carabie de 900 mm de largo

Caiman o Abrazadera :

100 702 caiman o abrazadera eléctrica

Cables:

100 306 un cable con dos enchufes de 4 BGAmm de largo
100 307 un cable con dos enchufes de 4 #0080 mm de largo

Muela abrasiva :

100 701 muela abrasiva adiamantada der@@endiametro



DECLARACION DE CONFORMIDAD DE LA COMUNIDAD EUROPEA

- Segun las normas para maquinas 98/ 37/ CeEndagll - segun las normas de baja tensi¢d23/GEE
- segun las normas de compatibilidad electromagméB9/336/CEE

El Fabricante

Lampert Werktechnik GMBH ... e e e e s e e e e e e e e e e eeee
Julius-Echter-Str. 4, D- 97440 WEINECK .......cuui ittt e e et e e et e et e et aen e aen e eene
Declara que el siguiente producto

Aparato de soldadura PUNLUAL ............eeiieiieee e e e e s eer e e e e s e ee e ee e e s s nnnnnneraeaeeeeas

B 0 G 5 I OO

corresponde a las determinaciones de las normasaonedas arriba — y los cambios estan incluidosl en
momento de la declaracion .

Las siguientes normas fueron utilizadas:

Generador de soldadura eléctrica por soldadoratevanitaico con restricciones DIN AEA 0543 ( AEA
0543).

Tipo de proteccion de la carcasa (IP — CodelIN: EN 60529 (AEA 0470 — 1 ).ceeeeeieiiiiiiiieeeeeciivinnenen.
Compatibilidad electromagnética : EN 50199.. i e e s e e e e e aeaeeeeeas
ABREVIACIONES :

AEA : Asociacion de eléctricos alemanes ( VDE)

CEE: Comunidad econémica europea (EWG)

CE : Comunidad europea (EG)

Werneck , 05.09.2002

Lampert werktechnik GmbH

Andrea Bauer-Lampert ( Gerente )



