
M A D E  I N  I T A L Y

C1KS10009003

Codice
Code
Code
Codigo
Kodezahl
Código
Код

Edizione
Edition
Édition
Edición
Ausgabe
Edição
Издание

•	 Motosaldatrice
•	 Engine Driven Welder
•	 Motosoudeuse
•	 Motosoldadoras

•	 Schweißaggregat
•	 Motosoldadora
•	 По Вышкам

08.2021

TS EVO
TS 405 EVO

MANUAL DE USO Y MANTENIMIENTO

TRADUCCIÓN DE LAS INSTRUCCIONES ORIGINALES – ESPAÑOL

idioma



 



















































21
/0

4/
21

  C
1S

S
00

00
_E

S

ES
PA

ÑO
L ESPAÑOL

M
34.2

CONEXIÓN BOX EXTERNO INVERSOR DE POLARIDAD
PL 400

REV.0-04/21

POLARITY SWITCHPOLARITY SWITCH

11

22

33

44

55
66

77

88

99

RCE-PL

BOX PL 400

35% 60% 100%

400 360 330

48 23 12,51~50/60 Hz U (V)2 IP Kg

-	Conectar los cables de soldadura respetando la polaridad correcta.
- Los cables de soldadura deben tener una sección adecuada para la corriente y el factor de servicio X%. Consulte la TARJE-

TA DE DATOS de el BOX PL 400.
- Realizar la inversión de polaridad con el interruptor "INVERSOR DE POLARIDAD" presente en el BOX PL 400.
- Es posible ejecutar la inversión de la polaridad y el control remoto del proceso. Conecte el control remoto RCE-PL al co-

nector de 10 polos de la máquina de soldar. El interruptor "INVERSOR DE POLARIDAD" del BOX PL 400 se desactivará 
automáticamente.

ATENCIÓN: solamente el mando a distancia RCE-PL es adecuado para esta aplicación.
- La inversión de polaridad se realiza solo cuando la máquina está funcionando.
- No elija la inversión de polaridad durante la fase de soldadura.
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Uso como generador
MOTOSoLDADORA

REV.0-07/16

Está prohibido el acceso al área adyacente al 
grupo electrógeno a las personas no autorizadas.

ATENCIÓN
Está completamente prohibido conectar el grupo a la red 
pública y/o, en cualquier caso, a otra fuente de energía.

ATENCIÓN
Los grupos electrógenos carenados provistos de puertas 
deben prestar atención a la siguiente advertencia: Durante 
el normal funcionamiento las puertas de acceso al espacio 
del motor y al cuadro eléctrico deben mantenerse cerradas, 
con llave, cuando sea posible, ya que éstas son consideradas 
a todos efectos como barreras de protección. El acceso a 
las partes internas debe ser efectuado exclusivamente por 
motivos de mantenimiento, por parte del personal cualificado 
y con el motor parado.

!

!

Los grupos electrógenos deben considerarse centrales de 
producción de la energía eléctrica. A la peligrosidad propia de 
la energía eléctrica se añaden los peligros debidos a la pre-
sencia de sustancias químicas (carburantes, aceites, etc.), de 
piezas giratorias y de productos de desecho (vapores, gases 
de escape, calor, etc.).

GENERACIÓN EN C.A.  (CORRIENTE ALTERNA)
Antes de empezar una sesión de trabajo hay que controlar el 
buen funcionamiento de la conexión a tierra del grupo electróge-
no si el sistema de distribución adoptado lo requiere, como por 
ejemplo, los sistemas TT y TN.
Controlar que las características eléctricas de los dispositivos 
que hay que alimentar, la tensión, la potencia y la frecuencia 
sean compatibles con las del generador. Valores demasiado 
altos o demasiado bajos de tensión o frecuencia pueden dañar 
de forma irreparable los dispositivos eléctricos.
En algunos casos, para la alimentación de cargas trifásicas, 
es necesario asegurarse de que el sentido cíclico de las fases 
corresponda a las exigencias de la instalación.
Conectar los servicios que haya que alimentar utilizando cables 
y clavijas adecuados y en perfectas condiciones.
Antes de poner en marcha el grupo hay que asegurarse de 
que no hayan surgido situaciones de peligro en la instalación 
que hay que alimentar.
Controlar que el interruptor magnetotérmico (Z2) esté en posi-
ción OFF (palanca de activación hacia abajo).
Poner en marcha el grupo electrógeno, colocar el interruptor 
magnetotérmico (Z2) y el interruptor diferencial (D) en ON 
(palanca de activación hacia arriba).
Antes de alimentar los servicios controlar que el voltímetro 
(N) y el frecuencímetro (E2) (donde esté montada) indiquen 
los valores nominales, controlar además con el conmutador 
voltimétrico (H2) que las tres tensiones de línea sean iguales.
Sin carga. los valores de tensión y frecuencia pueden ser 
mayores que sus valores nominales. Véanse los párrafos de 
TENSIÓN y FRECUENCIA.

CONDICIONES OPERATIVAS

POTENCIA
La potencia eléctrica expresada en kVA de un grupo electrógeno 
es la potencia a disposición en las condiciones ambientales de 
referencia y según los valores nominales de: tensión, frecuen-

cia, factor de potencia (cos ϕ).
Durante el empleo del grupo electrógeno NO SE PUEDEN SU-
PERAR nunca las potencias declaradas. Tener especialmente 
cuidado si se alimentan varias cargas al mismo tiempo.

TENSIÓN
En algunos tipos de generadores (asíncronos) el voltaje sin 
carga puede ser incluso un 10% mayor que su valor nominal; 
por ejemplo para tensión nominal, trifase 400Vac o monofase 
230Vac, la tensión en vacío puede estar comprendida entre 
425-440V (trifase) y 240-252V (monofase).
El voltaje de carga total también podría ser un 10% más bajo 
que su valor nominal con cargas equilibradas y con una varia-
ción de velocidad un 4% más baj

FRECUENCIA
La frecuencia es un parámetro que depende directamente 
de la velocidad de rotación del motor. En función del tipo de 
alternador  2 o 4 polos se tendrá una frecuencia de 50/60 Hz 
con velocidad de rotación de 3.000/3.600 o 1.500/1.800 r.p.m.
El sistema de regulación de la velocidad del motor mantiene 
constante la frecuencia y, por lo tanto, el número de revolucio-
nes del motor.
Generalmente el regulador es de tipo mecánico y presenta 
una caída de vacío en carga nominal inferior al 5 % (estatismo 
o droop), mientras que en condiciones estáticas, la precisión 
se mantiene dentro del ±1%. Por lo tanto, para generadores a 
50Hz la frecuencia en vacío puede ser de 52-52,5 Hz, mientras 
que para generadores a 60Hz la frecuencia en vacío puede 
ser de 62,5-63Hz.
En algunos motores, o por exigencias especiales el regulador, 
de velocidad es de tipo electrónico. 

FACTOR DE POTENCIA - COS j
El factor de potencia es un dato que depende de las característi-
cas eléctricas de la carga e indica la relación entre la Potencia 
Activa (kW) y la Potencia Aparente (kVA). La potencia aparente 
es la potencia total necesaria de la carga dada por la suma de 
la potencia activa suministrada por el motor (después de que el 
alternador haya transformado la potencia mecánica en potencia 
eléctrica) y por la Potencia Reactiva (kVAR) proporcionada 
por el alternador. El valor nominal del factor de potencia es 
cos ϕ = 0,8, para valores diferentes comprendidos entre 0,8 y 
1. Es importante durante el uso no superar la potencia activa 
declarada (kW) deforma que no se sobre cargue el motor del 
grupo electrógeno, la potencia aparente (kVA) disminuirá pro-
porcionalmente al aumentar el cos ϕ.
Para valores de cos ϕ inferiores a 0,8 el alternador debe re-
bajarse ya que, a igualdad de potencia aparente, el alternador 
debería proporcionar una potencia reactiva mayor. Para los 
coeficientes de reducción, preguntar al Centro de Asistencia 
Técnica.

PUESTA EN MARCHA DE MOTORES electrico
La puesta en marcha de motores electrico por parte de un 
grupo electrógeno puede resultar crítica debido a las elevadas 
corrientes de arranque que el motor asíncrono requiere (I avv. 
= hasta 8 veces la corriente nominal In.).
Con los alternadores asíncronos, la corriente de arranque del 
motor no debe exceder la corriente nominal del alternador, por 
esta razón no se recomiendan los alternadores asíncronos 
para arrancar motores eléctricos.
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PROTECCIONES ELÉCTRICAS

INTERRUPTOR MAGNETOTÉRMICO

+ Nota: para algunos tipos de alternadores (alternadores 
asíncronos) no es necesario proteger la salida trifásica contra 
cortocircuitos y sobrecargas, ya que el alternador asíncrono 
se protege a sí mismo.

El grupo electrógeno está protegido 
contra los cortocircuitos y contra las 
sobrecargas por un interruptor magne-
totérmico (Z2) situado al principio de la 
instalación. Las corrientes de interven-
ción tanto térmicas como magnéticas 
pueden ser fijas o regulables en función 
del modelo del interruptor.
+ En los modelos con corriente de 

intervención regulable no modificar las regulaciones ya que 
podría ponerse en peligro la protección de la instalación o las 
características de salida del grupo electrógeno. En caso de 

variaciones, preguntar a nuestro 
Servicio de Asistencia Técnica.
La intervención de la protección 
contra las sobrecargas no es 
instantánea sino que sigue una 
característica sobrecorriente/
tiempo, mayor es la sobrecor-

riente y menor es el tiempo de intervención. Téngase en cuenta 
además que la corriente nominal de intervención se refiere a 
una temperatura de funcionamiento de 30°C, y cada variación 
de 10°C corresponde aproximadamente a una variación del 
5% sobre el valor de la corriente nominal.
En caso de intervención de la protección magnetotérmica, 
controlar que la absorción total no supere la corriente nominal 
del grupo electrógeno.

M
37.1

REV.0-07/16
Uso como generador

MOTOSoLDADORA

INTERRUPTOR DIFERENCIAL
El interruptor diferencial o el relé diferencial garantizan la pro-
tección contra los contactos indirectos debido a corrientes de 
error hacia tierra. Cuando el dispositivo registra una corriente 
de error superior a la nominal o a la establecida, interviene 
cortando la alimentación del circuito conectado.
En caso de intervención, controlar que no haya defectos de 
aislamiento en la instalación: cables de conexión, tomas y 
clavijas o servicios conectados.

�� Antes de empezar una 
sesión de trabajo controlar 
el funcionamiento del dispo-
sitivo de protección diferen-

cial presionando la tecla de prueba. El grupo electrógeno 
debe estar en movimiento y la palanca del interruptor 
diferencial en posición ON.

T5.4

T5.1

T5.3

T5.2

T5.10

T5.6 T5.7

T5.8

T5.9

TRIPON

TESTRESET

0.25 2.5

20.5

1.51

0.02

0.1

0.2

0.5

0.3

0.4

RESET

I° (A) t (s)

RESET
A M

tx10 tx1
x1
x10

x0.1I°I°

x10

tx10
x1

I°

M
tx1

x0.1I°

A

1 c 0

1 d 0

1 b 0

1 a 0

T5.5

ON OFF PREMERE PER
RIPRISTINARE

PROTECCIÓN TÉRMICA
Generalmente se pone como protección de las sobrecargas en 
la toma de corriente c.a.
Al superar la corriente nominal de intervención la protección 
interviene cortando la alimentación de la toma.
La intervención de la protección contra las sobrecargas no es 
instantánea sino que sigue una característica sobrecorriente/
tiempo, mayor es la sobrecorriente y menor es el tiempo de 
intervención.
En caso de intervención, controlar que la corriente absorbida por 
la carga no supere la nominal de intervención de la protección.
Dejar enfriar algunos minutos la protección antes de reactivarla 
presionando el polo central.

ATENCIÓN
No tener el polo central de la protección térmica presionado 
de forma forzada para impedir que intervenga.

!

UTILIZACIÓN AL MISMO TIEMPO DE SOLDADURA Y COR-
RIENTE AUXILIAR
La soldadura permite el uso de corriente de soldadura y de 
potencia auxiliar en las tomas a la vez. La potencia auxiliar 
disponible en las tomas de C.A. (15) se reduce aumentando 
la corriente de soldadura utilizada. La tabla en página (M1.6) 
DATOS TÉCNICOS, indica la potencia auxiliar disponible al
variar la corriente de soldadura.

UTILIZACIÓN COMBINADA
El suministro combinado de más tomas por cada tensión auxiliar 
está limitado por la potencia eléctrica auxiliar declarada y por 
la potencia que pueda soportar cada clavija.
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MANDO A DISTANCIA
SERIE EVO / EVO MULTI4 

RC2 - RCE - RCE/PL

REV.0-04/21

El control remoto para ajustar la corriente o voltaje de soldadura 
debe estar conectado al panel frontal de la máquina con una 
conexión múltiple.

El mando a distancia, una vez conectado al conector (8) "RE-
MOTE CONTROL" del cuadro de control soldadura, en seguida 
es operativo, encendiendo automáticamente la regulación des-
de el cuadro del grupo. El mando distancia puede ser también 
conectado directamente al conector que está en el frontal del 
arrastrador de hilo cuado se utiliza este accesorio, en este 
caso se tiene que activar con su correspondiente interruptor.

El interruptor que invierte la polaridad (64), (POLARITY 
SWITCH) que está en el mando a distancia, permite invertir 
la polaridad desde el mismo mando a distancia sin actuar en 
el grupo.

Posicionar el pomo del regulador en correspondencia con el 
valor de corriente o tensión que se necesite para obtener el 
amperaje deseado, según diámetro, tipo de electrodo y hilo.

8

64

POLARITY SWITCHPOLARITY SWITCH

8

RC2 - RCE  RCE/PL

MOTOSOLDADORA
FUNCIÓN
MANDO A 

DISTANCIA

MODELO 
MANDO A 

DISTANCIA
TS EVO
TS EVO INSTRUMENTS

Regulación de la corrien-
te de soldadura

RC2

TS EVO MULTI4 Regulación de la corrien-
te de soldadura

RCE

TS EVO INSTRUMENTS
TS EVO MULTI4

Regulación de la 
corriente de soldadura y 
comando de inversión de 
polaridad

RCE/PL

INTRODUCIR
Y ENROSCAR

INTRODUCIR
Y ENROSCAR

ATENCIÓN
Cuando no se utiliza el mando a distancia RC desconectarlo 
del grupo.

!
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7.2PARÁMETROS DE SOLDADURA ACONSEJADOS 
REV.0-07/16

Espesor de 
soldadura (mm) 

Diámetro del 
electrodo (mm) Intensidad (A) Control de 

arco 1/9
Polaridad del electrodo 

aconsejada
10,0 3,2 60/80 6 DC + 
10,0 4 70/90 7 DC +

Espesor de 
soldadura (mm) 

Diámetro del 
electrodo (mm) Intensidad (A) Control de 

arco 1/9
Polaridad del electrodo 

aconsejada
10,0 3,2 60/80 6/7 DC - 
10,0 4 70/90 7 DC -

Espesor de 
soldadura (mm) 

Diámetro del 
electrodo (mm) Intensidad (A) Control de 

arco 1/9
Polaridad del electrodo 

aconsejada
10,0 2,5 50/70 3 DC + 

Espesor de 
soldadura (mm) 

Diámetro del 
electrodo (mm) Intensidad (A) Control de 

arco 1/9
Polaridad del electrodo 

aconsejada
10,0 2,5 50/70 3 DC + 
10,0 3,25 90/100 3 DC +
10,0 4 100/130 2 DC +

Celulosa E 6010 - primera pasada 

Básico E 7016 - relleno

Básico E 7018 - relleno

Soldadura de electrodo

10 mm

2 mm
- prima passata di saldatura
- first coat welding

- riempimento di saldatura
- filling welding
soldadura de relleno

primera pasada vertical 
ascendente 

Celulosa E 6010 - primera pasada

vertical
descendente

13
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Las indicaciones que se facilitan a continuación se deben entender a título púramente orientativo ya que la norma arriba indicada 
es mucho más ámplia. Para referencias adicionales consultar las normas específicas y/o los fabricantes del producto a utilizar 
para el proceso de soldadura.

ELECTRODOS DE RUTILO: E 6013
Escoria fluida fácilmente extirpable, adecuados para soldar en cualquier posición.
Los electrodos de rutilo sueldan con c.c. y con ambas polaridades ( ya sea el porta electrodos + o -) y con c.a.
Fácil para soldaduras de aceros dulces con R-38/45 Kg/mm2. Agarre óptimo también con aceros dulces de calidad inferior.

ELECTRODOS BÁSICOS: E 7015
Electrodos básicos, sueldan sólo con c.c. con polaridad inversa (+ sobre el porta electrodos); también existen modelos para c.a.
Indicado para la soldadura de aceros semi-carbónicos. Suelda en todas las posiciones.

ELECTRODOS BÁSICOS DE ALTO RENDIMIENTO: E 7018
El hierro contenido en el revestimiento aumenta la calidad del metal añadido. Buenas propiedades mecánicas.
Suelda en todas las posiciones. Porta electrodos de a + (polaridad inversa). Soldadura de buen aspecto incluso en vertical. 
Forjable; alto rendimiento; indicado para los aceros con alto contenido de azufre (impurezas).

ELECTRODOS CELULOSOS: E 6010
Los electrodos celulosos sólo sueldan con c.c. con polaridad + porta electrodo, - borne masa.
Especial para primeras aplicaciones en tuberías con R máximo de 55 Kg/mm2. Suelda en todas las posiciones. Escoria volátil.

IDENTIFICACIÓN DE LOS ELECTRODOS SEGÚN LOS ESTÁNDAR A.W.S.

E X X Y  Z
2 cifras: Tipo de revesti-
miento y condiciones de 
potencia eléctrica (ver 
tabla 3)

1 cifra: posición de
soldadura (ver tabla 
2)

2÷3 cifras: resistencia a la 
tracción del depósito de
soldadura (ver tabla 1)

símbolo del
electrodo
revestido

Tabla 1

Tabla 2

Tabla 3

N° Descripción
10
11
12
13
14
15
16
18

20

24

27

28

30

Electrodos celulosos para c.c.
Electrodos celulosos para c.a
Electrodos de rutilo para c.c.
Electrodos de rutilo para c.a.
Electrodos de rutilo de alto rendimiento
Electrodos básicos para c.c.
Electrodos básicos para c.a.
Electrodos básicos de alto rendimiento para
c.c.(polaridad inversa)
Electrodos ácidos para posición horizontal o vertical 
para c.c. (polo -) y para c.a.
Electrodos de rutilo de alto rendimiento para posición
de soldadura horizontal o vertical para c.c. y c.a.
Electrodos ácidos de alto rendimiento para posición
de soldadura horizontal o vertical para c.c. (polo -) 
y c.a.
Electrodos básicos de alto rendimiento para posición
de soldadura horizontal y vertical para c.c. (polaridad 
inversa)
Electrodos ácidos de alto rendimiento extra, pene-
tración extra alta si se requiere, para posiciones de 
soldadura horizontal sólo para c.c. (polo -) y c.a.

1
2
3

para cada posición
para posición horizontal y vertical
para posición horizontal

Número
Resistencia

K.s.l. Kg/mm2

60
70
80
90
100
110
120

60.000
70.000
80.000
90.000

100.000
110.000
120.000

42
49
56
63
70
77

  84

M
55

ELECTRODOS ACONSEJADOS
(SEGÚN LOS ESTÁNDAR A.W.S.)

REV.0-06/00
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Problema Posible causa Remedio
MOTORES

P1 - El motor no se pone en 
marcha

1) Pulsador de emergencia (L5) presionado
2) Precalentamiento (donde esté montada)

3) Unidad de control motor o llave de arran-
que defectuosas
4) Batería descargada

5) Terminales de los cables de la batería 
aflojados o corroídos
6) Motor de arranque defectuoso
7) Falta de carburante o presencia de aire en 
el circuito de alimentación
8) Avería en el circuito de alimentación: 
bomba defectuosa, inyector bloqueado, etc...
9) Filtro de aire o carburante atascados
10) Aire en el filtro gasolio
11) Dispositivo parada del motor defectuoso
12) Avería en el circuito eléctrico de puesta en 
marcha en el cuadro de mando del generador

1) Desbloquear
2) Falta o insuficiente fase de precalenta-
miento de las bujías. Avería en el circuito, 
reparar
3) Sustituir

4) Volver a cargar o sustituir. Controlar el 
circuito de carga de la batería del motor y del 
cuadro automático
5) Apretar y limpiar. Sustituir si están cor-
roídos
6) Reparar y sustituir
7) Abastecer el depósito, purgar el circuito

8) Solicitar la intervención del Servicio de 
Asistencia
9) Limpiar o sustituir
10) Quitar el aire llenando el filtro con gasolio.
11) Sustituir
12) Controlar y reparar

P2 - El motor no acelera. 
Velocidad inconstante

1) Filtro aire o carburante atascados
2) Avería en el circuito de alimentación: 
bomba defectuosa, inyector bloqueado, etc...
3) Nivel de aceite demasiado alto
4) Regulador de velocidad del motor defec-
tuoso

1) Limpiar y sustituir
2) Solicitar la intervención del Servicio de 
Asistencia
3) Eliminar el aceite en exceso
4) Solicitar la intervención del Servicio de 
Asistencia

P3 - Humo negro 1) Filtro aire atascado
2) Sobrecarga
3) Inyectores defectuosos. Bomba inyección 
desajustada

1) Limpiar o sustituir
2) Controlar la carga conectada y disminuir
3) Solicitar la intervención del Servicio de 
Asistencia

P4 - Humo blanco 1) Nivel de aceite demasiado alto
2) Motor frío o en funcionamiento prolongado 
con o sin carga
3) Segmentos y/o cilindros desgastados

1) Eliminar el aceite en exceso
2) Activar la carga sólo con el motor suficien-
temente caliente
3) Solicitar la intervención del Servicio de 
Asistencia

P5 - Escasa potencia dada 
por el motor

1) Filtro aire atascado
2) Insuficiente suministro de carburante, impu-
rezas o agua en el circuito de alimentación.
3) Inyectores sucios o defectuosos.

1) Limpiar o sustituir
2) Controlar el circuito de alimentación, lim-
piar y efectuar un nueva reposición
3) Solicitar la intervención del Servicio de 
Asistencia

P6 - Baja presión aceite 1) Nivel de aceite insuficiente

2) Filtro aceite atascado
3) Bomba de aceite defectuosa

4) Fallo en el funcionamiento de la alarma

1) Restablecer el nivel. Controlar que no 
haya pérdidas
2) Sustituir el filtro
3) Solicitar la intervención del Servicio de  
Asistenci
4) Controlar el sensor y el circuito eléctrico

P7 - Alta temperatura 1) Sobrecarga
2) Ventilación insuficiente

3) Insuficiente líquido de refrigeración (Sólo 
para motores refrigerados a base de agua)

4) Radiador de agua o aceite atascados 
(donde esté montada)
5) Bomba de circulación defectuosa (Sólo 
para motores refrigerados por agua)
6) Inyectores defectuosos. Bomba inyección 
desajustada
7) Fallo en el funcionamiento alarma

1) Controlar la carga conectada y disminuir
2) Controlar el ventilador de refrigeración y 
las correspondientes correas de transmisión
3) Restablecer el nivel. Controlar que no 
haya pérdidas o roturas dentro del circuito de 
refrigeración, conductos, manguitos, etc...
4) Limpiar aletas de refrigeración del radiador

5) Solicitar la intervención del Servicio de 
Asistencia
6) Solicitar la intervención del Servicio de 
Asistencia
7) Controlar el sensor y el circuito eléctrico

M
40.1

IDENTIFICACIÓN DE AVERÍAS
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IDENTIFICACIÓN DE AVERÍAS
SOLDADORA

REV.1-01/18

Problema Posible causa Remedio
SOLDADURA

P1 - No hay corriente de 
soldadura pero la corriente 
auxiliar es ok

1) Potenciómetro control corriente de solda-
dura dañado
2) Señal de corriente de soldadura interrum-
pida
3) Sensor de corriente dañado
4) Tarjeta dañada
5) Puente de diodos dañado

1) Sustituir potenciómetro 

2) Verificar que los cables que van del sensor 
de corriente a la tarjeta estén completos
3) Sustituir sensor de corriente
4) Sustituir la tarjeta
5) Sustituir puente de diodos

P2 - La soldadura está 
presente pero le falta pene-
tración

1) Potenciómetro regulador arco soldadura 
dañado
2) Señal de corriente de soldadura dañada

3) Sensor de corriente dañado
4) Tarjeta dañada
5) Puente de diodos dañado

1) Sustituir potenciómetro

2) Verificar la continuidad del potenciómetro 
de soldadura y de los relativos enchufes
3) Sustituir sensor de corriente
4) Sustituir la tarjeta
5) Sustituir puente de diodos

P3 - Soldadura defectuosa, 
salpicaduras grandes y di-
scontinuas

1) Señal de corriente de soldadura dañada

2) Puente de diodos dañado
3) Tarjeta dañada

1) Sustituir il sensore di corrente. 
Verificar que los cables que van del sensor 
de corriente a la tarjeta estén completos
2) Sustituir puente de diodos
3) Sustituir la tarjeta

P4 - No hay corriente de 
soldadura y nè potencia 
auxiliar

1) Corto circuito

2) Condensadores defectuosos

3) Estator defectuoso

4) Punte diodos en corto circuito

1) Verificar visivamente que la instalación 
electrica en el interior de la soldadora no 
tenga un corto circuito entre algunos cables o 
están a masa
2)  Con la máquina parada, descargar los 
condensadores, desconectar los cables del el 
box condensadores y verificar su capacidad 
nominal
3) Si los condensadores están bien, de-
sconectar todos los cables del estator, a 
exepción a los que van al box condensado-
res y controlar la tensión generada por el 
estator. Si no hay tensión en el bobinado de 
soldadura y en el bobinado auxiliar, sostituir 
el estator
4) Si hay tensión en todos los bobinado, vol-
ver a conectar el puente diodos y controlar el 
valor de la tensión de soldadura en vacio. Si 
no hay tensión, el puente diodos es defectuo-
so, sustituir
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IDENTIFICACIÓN DE AVERÍAS
SOLDADORA

REV.1-01/18

Problema Posible causa Remedio
GENERACIÓN

P1 - Ausencia de tensión en 
salida

1) Interruptor general del grupo electrógeno 
en OFF
2) Intervención protección diferencial (Inter-
ruptor diferencial, relé diferencial) 
 

3) Intervención protección por sobrecarga
4) Protecciones defectuosas
5) Condensadores defectuosos 
 

6) Alternador defectuoso

1) Controlar y posiciónar en ON

2) Controlar que en toda la instalación: ca-
bles, conexiones, servicios conectados no 
haya defectos de aislamiento que causen 
corrientes deerror hacia tierra
3) Controlar la carga conectada y disminuir 
4) Sustituir
5) Con la máquina parada, descargar los 
condensadores, desconectar los cables del el 
box condensadores y verificar su capacidad 
nominal
6) Si los condensadores están bien, de-
sconectar todos los cables del estator, a 
exepción a los que van al box condensado-
res y controlar la tensión generada por el 
estator. Si no hay tensión en el bobinado de 
soldadura y en el bobinado auxiliar, sostituir 
el estator. Solicitar la intervención del Servi-
cio de Asistencia

P2 - Tensión en vacío dema-
siado baja o demasiado alta

1) Velocidad incorrecta del régimen del motor

2) Condensadores defectuosos
3) Alternador defectuoso

1) Regular la velocidad a su valor nominal en 
vacío
2) Ver punto anterior P1
3) Ver punto anterior P1

P3 - Tensión en vacío cor-
recta demasiado baja en 
carga

1) Velocidad incorrecta del régimen del motor 
debido a sobrecarga
2) Carga con cos φ inferior a 0,8
3) Condensadores defectuosos
4) Alternador defectuoso

1) Controlar la carga conectada y disminuir
2) Reducir o volver a poner en fase la carga
3) Ver punto anterior P1

4) Ver punto anterior P1
P4 - Tensión instabile 1) Contactos inseguros

2) Irregularidad de rotación del motor

3) Condensadores defectuosos
4) Alternador defectuoso

1) Controlar las conexiones eléctricas y apre-
tar
2) Solicitar la intervención del Servicio de 
Asistencia
3) Ver punto anterior P1
4) Ver punto anterior P1
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ADVERTENCIAS 

Por mantenimiento por parte del usuario se intienden todas 
las operaciones de verifica de las partes mecanicas electricas 
y de los liquidos subjetos al uso y descaste durante el normal 
utilizo de la máquina. 

En lo que se refiere a los fluidos deben considerarse también 
operaciones de mantenimiento las sustituciones periódicas de 
los mismos y los rellenos que fueran necesarios. 

Entre las operaciones de mantenimiento están incluidas tam-
bién las operaciones de limpieza de la máquina cuando estas 
se efectuan periodicamente fuera del normal ciclo de trabajo. 

Los reparaciones o substitución de componentes electricos o 
mecanicos subjetos a averias ocasionales o de usura, no se 
considera como mantenimiento de la misma máquina, que sea 
hecho por parte de Centros de Asistencia Autorizado. 

Por las máquinas dotadas de carro por su desplazamiento la 
substitución de neumaticos se considera una reparación y no 
una operación de mantenimiento. (crick). 

Para posibles trabajos de mantenimiento periódicos a realizar 
en intervalos, definidos en horas de funcionamiento, siga la 
indicación del cuentahoras, si está montado (M).

ATENCIÓN
•• Servirse de personal cualificado para efectuar el mantenimiento y el trabajo 

de detección de las averías. 
•• Es obligatorio parar el motor antes de efectuar cualquier trabajo de 

mantenimiento a la máquina. Cuando la máquina esté en marcha preste 
atención a las piezas giratorias - y a las piezas calientes (colectores y 
silenciadores de descarga, turbinas, y/u otros) - Partes en tensión. 

•• Saque las carenas sólo si es necesario para efectuar el mantenimiento y 
vuelva a ponerlas cuando haya terminado el mantenimiento. 

•• Usar instrumentos e indumentarias adaptadas y avaladas al uso de DPI 
(Dispositivo de protección individual) en dotación, según la tipología de 
la intervención  (guantes de protección, guantes aislantes, gafas, etc…).

•• No modifique las piezas sin autorización. 
- Ver notas en la pág.  M1.1 -

LAS PIEZAS QUE 
DAN VUELTAS 

pueden 
herir 

LAS PIEZAS 
CALIENTES 

pueden provocar 
quemaduras 

!

NOTA
LAS PROTECCIONES DEL MOTOR NO INTERVIENEN EN 
PRESENCIA DE ACEITE DETERIORADO POR NO HABER 
SIDO CAMBIADO REGULARMENTE SEGÚN LAS INDI-
CACIONES DEL MANUAL DE USO Y MANTENIMIENTO 
DEL MOTOR.

IMPORTANTE
Cuando efectúe los trabajos necesarios para el 
mantenimiento evite que: sustancias contaminan-
tes, líquidos, aceites deteriorados, etc., causen 
daños personales o materiales o efectos negativos 
al medio ambiente, a la salud o a la seguridad de 
acuerdo con lo establecido por las leyes y/o las 
disposiciones locales vigentes.

!

!

MOTOR Y ALTERNADOR 
CONSULTAR LOS MANUALES ESPECÍFICOS ENTREGA-
DOS EN LA DOTACIÓN INICIAL DE LA MÁQUINA. 
Cada fabricante de motores y alternadores prevé intérvalos de 
manutención y control específicos: es obligatorio consultar los 
manuales de USO y MANUTENCIÓN del motor y del alternador.

VENTILACIÓN 
Asegurarse de que no haya obstrucciones (trapos, hojas u otro) 
en las aberturas de entrada y salida del aire de la máquina, del 
alternador ni del motor. 

CUADRO ELÉCTRICOS 
Controlar diariamente el estado de los cables y de las co-
nexiones. Efectuar periódicamente la limpieza utilizando un 
aspirador, NO SE DEBE USAR AIRE COMPRIMIDO.
 
ADHESIVOS Y PLACAS 
compruebe una vez al año todos los autoadhesivos y placas 
indicadoras. Si la máquina careciera de ellos y/o éstos fueran 
ilegibles, CÁMBIELOS. 

CONDICIONES DE FUNCIONAMIENTO DIFÍCILES 
En condiciones extremas de funcionamiento (frecuentes pa-
radas y encendidos, ambiente polvoriento, clima frío, largos 
periodos de funcionamiento sin toma de carga, combustible 
con un contenido de azufre superior al 0,5%) efectuar el man-
tenimiento con una mayor frecuencia. 

BATERIA SIN MANUTENCIÓN
LA BATERÍA NO DEBE SER ABIERTA 
La batería debe cargarse automaticamente en el circuito carga 
bateria en dotación con el motor. 

Controlar el estado de la batería por el color de la mirilla situada 
en la parte superior. 

- Color Verde: Batería OK 
- Color Negro: Batería a recargar 
- Color Blanco: Batería a sustituir 

M
43

MANUTENCIÓN
REV.2-01/13
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MANUTENCIÓN PERIÓDICA
KOHLER KDW 702 - KDW 1003

REV.0-04/21
M

43.1

IMPORTANTE
Cada casa fabricante de motores y alternadores prevé 
intervalos de mantenimiento y control específicos. Por lo 
tanto, es obligatorio consultar los manuales de USO Y 
MANTENIMIENTO del motor y el alternador que equipan 
el generador que se está usando. Si dicha documentación 
no acompañase el grupo electrógeno, solicitar una copia al 
servicio de asistencia técnica.

ATENCIÓN
Para las máquinas carrozadas hay operaciones 
de mantenimiento ordinario que requieren que el 
operador suba al techo de la máquina, a alturas 
superiores a los 2 m. Siempre usar calzado con 
suela antideslizante y emplear escaleras de tijera 
homologadas o la asistencia de otro operador.

!+

Las siguientes indicaciones de la tabla son sólo a título indicativo. Las instrucciones (MODOS) para efectuar las ope-
raciones se encuentran en los manuales específicos.

FRECUENCIA DE LAS OPERACIONES Cada 8 h o 
bien cada 1 año 

Cada 200 h o 
bien cada 1 año 

Cada 1000 h o bien 
cada 1 año Más 

Control de la correa del ventilador X
Control del nivel de líquido refrigerante X
Control del nivel de aceite del cárter X
Control de la presencia de agua en el prefiltro 
de gasóleo X

Control del líquido de las baterías (véase pág. 
M 20) X

Control de la presencia de agua en el tanque X
Control del tablero eléctrico y del ajuste de 
cables X

Control de aberturas de entrada y salida de 
aire del grupo electrógeno y del alternador X

Control de placas adhesivas de advertencias 
de peligros o de atención X

Control del cierre de pernos y racores X
Control alternador cargador de baterías/motor 
de arranque X

Control de pulverizadores/inyectores X
Control de cojinete/s del alternador 5000 h
Limpieza del filtro de aire X
Limpieza del radiador/control de manguitos X
Limpieza del tanque y cubeta de almacena-
miento X

Ajuste del juego de válvulas, balancines X
Revisión parcial del motor 5000 h
Revisión total del motor 10000 h
Reemplazo del cartucho del filtro de combu-
stible X

Reemplazo del aceite del cárter, cartuchos del 
filtro de aceite y filtro de aire X

Reemplazo del silenciador de escape (solo 
para versión S o SX) 8000/10000 h

Reemplazo de cojinete/s del alternador 8000/10000 h

Cambio de líquido refrigerante X

Reemplazo del material insonorizante en la 
cabina (GE en versión S o SX) 

10000h o bien cada  3 
años
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IMPORTANTE
En efectuar las operaciones para almacenar y 
de desmantelamiento, evitar que las sustancias 
contaminantes como los liquidos de baterias 
y/o aceites etc. ocasionen daños a personas 
o cosas, al ambiente, a la salud y seguredad 
pública, respetando totalmente las leyes y/o 
disposiciones de los entes públicos locales.

+ Servirse de personal cualificado para efectuar las opera-
ciónes necesarias por:
- una nueva puesta en marcha,
- desmantelamiento

ALMACENAJE

Si no se utilizara la máquina por un período superior a 30 días, 
cerciórese de que el sitio donde vuelve a ponerse en marcha 
tenga un buen sistema de protección contra fuentes de calor, 
cambios meteorológicos o todo aquello que pueda provocar 
herrumbre, corrosión o daños en general al producto.

MOTORES DE GASOLINA

Si el depósito estuviera parcialmente lleno, vacíelo. Arranque 
el motor hasta que se pare por falta de carburante.

Vacíe el aceite de la base del motor y llénela con aceite nuevo 
(ver página M 25).

Vierta unos 10 cc de aceite en el orificio de la bujía y apriete la 
bujía, tras girar más veces el eje del motor.

Gire el eje del motor lentamente hasta notar una cierta com-
presión. Soltarlo.

Si estuviera montada la batería para el arranque eléctrico, 
desconéctela.

Limpie bien las carenas y todas las demás piezas de la máquina.

Proteja la máquina con una funda de plástico y guárdela en 
un lugar seco.

MOTORES DIESEL

Para breves períodos es aconsejable, cada 10 días aproxima-
damente, hacer funcionar la máquina durante 10-15 minutos 
con carga, para una distribución correcta del lubrificante, para 
recargar la batería y para prevenir posibles atascos del circuito 
de inyección.

Para períodos más largos diríjase a los centros de asistencia 
del fabricante de motores.

Limpie bien las carenas y todas las demás piezas de la máquina.

Proteja la máquina con una funda de plástico y guárdela en 
un lugar seco.

DESMANTELAMIENTO POR FIN DE USO

Por desmantelamiento se intienden todas las operaciones a 
efectuar, por parte del usuario, cuando el uso de la máquina ha 
terminado. Esto comprende las operaciones de desmontaje de 
la máquina, la subdivisión de los varios elementos para una si-
guiente reutilisación, eventuales embalajes y transporte de tales 
elementos hasta la entrega al ente de desguace y/o almacén.

Las diferentes operaciones de desmantelamiento incluyen la 
manipulación de liquidos potencialmente peligrosos como los 
aceites lubricantes o acidos de baterias.

El desmontaje de partes metalicas que podrian provocar cortes 
o contusiones debe ser efectuado mediante el uso de proteccio-
nes, tipos guantes y utensiles adecuados. El desmantelamiento 
de los varios componentes de las máquinas debe ser efectuado 
en conformidad a las normativas de las leyes o disposiciones 
locales vigentes. Muy particolar atención debe ser reservada 
a la eliminación de:
Aceite lubricante, liquido bateria, combustible, liquido
refrigerante.
El usuario de la máquina es responsable del respecto de las 
normas por salvaguardar el ambiente durante el orden de 
acciones de desmantelamiento de las partes que componen 
la máquina.

En casos especiales en el cual la máquina no sea desmontada 
en modo secuencial es imprecindible siempre que saquen de 
ella los siguintes elementos:
- carburante
- aceite lubricante motor
- liquido de refriamiento motor
- bateria

En caso se necesite las advertencias de primeros auxilios y las 
medidas antincendio, ver pag. M 2.1.

Nota: La empresa no interviene nunca en el desmantelamien-
to de máquinas a menos que lo haga solo con aquellas que 
retira cuando el cliente compra una nueva, y que no se puede 
reacondicionar la vieja. Siempre y cuando las dos partes se 
pongan de acuerdo.

!

M
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ALMACENAJE Y DESMANTELAMIENTO
REV.1-05/03
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