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MANUAL DEL USUARIO

A

IlllJI ATENCION: Lea, entienda y siga todas las instrucciones de
L Jllseguridad de este manual antes de usar esta herramienta.

Garantia de 2 afios contra defectos de fabricacion, esta garan-
tia no cubre los dafios causados por usos inadecuados de la
maquina, asi como el desgaste natural producido por su uso.

IMPORTANTE

Le agradecemos su preferencia y esperamos seguir teniendo el gusto de
servirle en el futuro. Este manual al igual que el que vienen en su equipo
contienen informacién importante para la recepcion, instalacion, operacién
y mantenimiento del mismo. Es muy importante que se tome el tiempo para
leerlos detenidamente y comprender las instrucciones antes de iniciar su
instalacion y guardarlos en un lugar seguro para referencias posteriores.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Este simbolo aparece en todas las instrucciones de segu-
& ridad personal y del equipo acompafada de las palabras &
advertencia o peligro, indica que de no respetar este pun-
to puede significar graves riesgos lea y entienda el manual
de seguridad y todos los suplementos (si se adjuntan) por

completo antes de operar su equipo. se recomienda vestir
de manera adecuada.

Esta maquina debe ser operada y mantenida por personal

A o profesionales de tiempo completo. jNo se le permite&
operar y repararlo a menos que lea este manual con
anticipacion!

ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD
ATENCION: Las siguientes sefiales significan advertencia. Hacer funcio-
nar partes y recibir una descarga eléctrica o partes térmicas dafiara su
cuerpo u otros. Los avisos correspondientes son los siguientes. Es una
operacién bastante segura después de tomar varias medidas de protec-
cion necesarias.



Descripcidon de Simbolos

ATENCION: Lea, y entienda la descripcion de los simbolos de seguridad.
Antes de operar este equipo.
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CHOQUE ELECTRICO PUEDE
LLEVAR A LA MUERTE

a)

b)

ILH

\

Los circuitos del electrodo y trabajo (o tierra) estan eléctricamente “ca-
lientes” cuando la soldadora estd encendida. No toque estas partes
“calientes” con su piel desnuda o ropa mojada. Utilice guantes secos
sin perforaciones para aislar sus manos.

Aislese del trabajo y tierra utilizando aislamiento seco. Asegurese de
que el aislamiento sea lo suficientemente grande para cubrir su area
completa de contacto fisico con el trabajo y tierra.

Ademas de las precauciones de seguridad normales, si la soldadura debe
realizarse bajo condiciones eléctricamente peligrosas (en lugares hiume-
dos o mientras utiliza ropa mojada; en las estructuras metalicas como los
pisos, rejas o andamios; cuando esté en espacios reducidos y en posicio-
nes incobmodas como estar sentado, de rodillas o acostado, si hay un alto
riesgo de contacto accidental o inevitable con la pieza de trabajo o tierra)
utilice el siguiente equipo:

c)

d)

f)

)
h)

Soldadora (Alambre) de Voltaje Constante de CD Semiautomética.
Soldadora Manual de CD (Varilla).
Soldadora de CA con Control de Voltaje Reducido.

En la soldadura de alambre semiautomatica o automaética, el electrodo,
carrete del electrodo, cabezal de soldadura, tobera o pistola de solda-
dura semiautomatica también estan eléctricamente “calientes”.
Siempre asegurese de que el cable de trabajo haga una buena cone-
Xién eléctrica con el metal que esta siendo soldado. La conexion debe-
ré estar tan cerca como sea posible del area que estéa siendo soldada.
Aterrice el equipo con el que va a soldarse a un sistema de tierra fisica.
Mantenga el porta electrodo, pinza de trabajo, cable de soldadura y
magquina de soldadura en buenas condiciones de operacion segura.
Nunca sumerja los electrodos en agua para enfriarlos.

Nunca toque de manera simultanea las partes eléctricamente “calien-
tes” de los porta electrodos conectados a dos soldadoras porque el
voltaje entre las dos pueden ser el total del voltaje de circuito abierto
de ambas.

Cuando trabaja sobre el nivel del piso, utilice un cinturén de seguridad
para protegerse de una caida en caso de descarga.



EL GAS, PUEDE SER s
PERJUDICIAL PARA SU SALUD Q
:I?

a)

b)

c)

d)

e)

La soldadura puede producir humos y gases peligrosos para la salud.
Evite respirar estos humos y gases. Cuando suelde,mantenga su ca-
beza fuera de los humos. Utilice suficiente ventilacion y/o escape en el
arco para mantener los humos y gases alejados de la zona de respira-
cion. Cuando suelde con electrodos que requieren ventilacion especial
como recubrimiento de acero inoxidable o duro (vea las instrucciones
en el contenedor o MSDS) o en el acero chapado con plomo o cadmio
y otros metales o recubrimientos que producen humos altamente t6-
xicos, mantenga la exposicion tan baja como sea posible y dentro de
los limites aplicables utilizando el escape local o ventilacion mecanica.
En los espacios confinados o en algunas circunstancias, en exteriores,
tal vez se requiera un respirador. También se requieren precauciones
adicionales al soldar acero galvanizado.

La operacién del equipo de control de humos de soldadura se ve afec-
tada por varios factores incluyendo el uso y posicionamiento adecua-
dos del equipo, mantenimiento del equipo y el procedimiento de solda-
dura especifico y aplicacion involucrada. Debera revisarse el nivel de
exposicion del trabajador después de la instalacion y peridédicamente
después para asegurarse de que esta dentro de los limites aplicables.
No suelde en lugares cerca de vapores de hidrocarbonos clorados pro-
venientes de las operaciones de desengrasado, limpieza o rociado. El
calor y rayos del arco pueden reaccionar con vapores de solventes
para formar fosgeno; un gas altamente toxico, y otros productos irri-
tantes.

Los gases protectores utilizados para soldadura de arco pueden des-
plazar el aire y provocar lesiones o0 muerte. Siempre utilice suficiente
ventilacion, especialmente en areas confinadas, a fin de asegurar que
el aire de respiracion sea seguro.

Lea y comprenda las instrucciones del fabricante de este equipo y los
consumibles a utilizarse, incluyendo la ficha de datos de seguridad de
material (MSDS) y siga las practicas de seguridad de su patron. Las
formas MSDS estan disponibles con su distribuidor de soldadura o del
fabricante.



a)

b)

c)

LOS CAMPOS ELECTROMAGNETICOS

RADIACION DEL ARCO ES
DANINAPARALOSQJOS Y LAPIEL Z'Q/é,

—_—

Utilice una careta con el filtro adecuado y placa de cubierta para pro-
teger sus ojos de las chispas y rayos del arco cuando esté soldando u
observando una soldadura de arco abierto.

Utilice ropa adecuada hecha de material durable resistente a las fla-
mas para proteger su piel y la de sus ayudantes contra los rayos del
arco.

Proteja a otro personal cercano con pantallas adecuadas no inflama-
bles y/o adviértales que no deben observar el arco ni exponerse a los
rayos del mismo, ni a la salpicadura caliente o metal.

PUEDEN SER PELIGROSOS (((.)))
A
a) La corriente eléctrica que fluye a través de cualquier conductor provo-

b)

d)

ca; Campos Eléctricos y Magnéticos (EMF) localizados. La corriente
de soldadura crea campos EMF alrededor de los cables de soldadura
y maquinas de soldadura.

Los campos EMF pueden interferir con algunos marcapasos y los sol-
dadores que tienen un marcapasos deberan consultar a su médico
antes de soldar.

La exposicién a los campos EMF en la soldadura puede tener otros
efectos en la salud que se desconocen.

Todos los soldadores deberan utilizar los siguientes procedimientos,
a fin de minimizar la exposicién a los campos EMF del circuito de sol-
dadura:

I. Enrute juntos los cables del electrodo y trabajo — Asegurelos con cinta
cuando sea posible.

II. Nunca enrolle el cable del electrodo alrededor de su cuerpo.

[ll. No coloque su cuerpo entre los cables del electrodo y trabajo. Si el ca-
ble del electrodo esta en su lado derecho, el cable de trabajo debera estar
también en su lado derecho.

IV. Conecte el cable de trabajo a la pieza de trabajo tan cerca como sea
posible al area que esté siendo soldada.

V. No trabaje al lado de la fuente de poder de soldadura.



LAS CHISPAS DE SOLDADURA O =

CORTE PUEDEN PROVOCAR R

EXPLOSION !M E
a) Remueva los riesgos de incendio del area de soldadura. Si esto no es

b)

d)

e)

Q)

posible, cubralos para evitar que las chispas de soldadura provoquen
un incendio. Recuerde que las chispas y materiales calientes de la
soldadura pueden atravesar facilimente pequefias fisuras y aperturas,
y penetrar en las areas adyacentes. Evite soldar cerca de las lineas
hidraulicas. Tenga un extinguidor de incendios a la mano.

Cuando deban utilizarse gases comprimidos en el sitio de trabajo, de-
beran tenerse precauciones especiales para evitar situaciones peligro-
sas. Consulte la informacion de operacion para el equipo que se esta
utilizando.

Cuando no esté soldando, asegurese de que ninguna parte del circuito
del electrodo esté tocando el trabajo o tierra. El contacto accidental
puede provocar sobrecalentamiento y crear un peligro de incendio.

No caliente, corte o suelde tanques, barriles o contenedores hasta
haber tomado los pasos adecuados para asegurar que dichos proce-
dimientos no causaran vapores inflamables o toxicos a partir de las
sustancias dentro. Pueden provocar una explosion incluso cuando se
han “limpiado”.

Ventile los moldes o contenedores huecos antes de calentar, cortar o
soldar. Pueden explotar.

Las chispas y salpicaduras saltan del arco de soldadura. Utilice vesti-
menta protectora libre de aceite como guantes de cuero, camisa pe-
sada, pantalones sin dobladillo, zapatos altos y una gorra sobre su
cabello. Utilice tapones para los oidos cuando suelde fuera de posicion
0 en lugares confinados. Siempre utilice lentes de seguridad con pro-
tecciones laterales cuando esté en un area de soldadura.

Conecte el cable de Tierra a la pieza de trabajo tan cerca del area
de soldadura como sea practico. Los cables de trabajo conectados al
armazon del edificio u otros lugares lejos del area de soldadura au-
mentan la posibilidad de que corriente de soldadura pase a través de
cadenas elevadoras, cables de gruas u otros circuitos alternos. Esto
puede crear riesgos de incendio o sobrecalentar cadenas o cables ele-
vadores hasta que caigan.

NOTA: No utilice una fuente de poder de soldadura para descongelar
tuberias.



EL RUIDO EXTREMO SERA ||

PERJUDICIAL PARA LA AUDICION U

a)

b)

EL CILINDRO PUEDE EXPLOTAR

SI SE DANA E%\

a)

b)

Utilice un protector auricular u otros medios para proteger los oidos. Ya
gue la exposicion a ruidos muy altos por mucho o poco tiempo pueden
causar la pérdida de la audicion a corto, mediano o largo plazo.
Advierta que el ruido es perjudicial para cualquier espectador, por lo
cual es importante que también los espectadores lleven proteccién au-
ricular.

e

Advierta que el ruido es perjudicial para cualquier espectador, por lo
cual es importante que también los espectadores lleven proteccién au-
ricular.

Los cilindros deberan colocarse:

I. Lejos de las areas donde puedan golpearse o estar sujetos a dafio fisico.
II. Una distancia segura de la soldadura de arco u operaciones de corte, y
cualquier otra fuente de calor, chispas o flama.

©)
d)

e)

Nunca permita que el electrodo, porta electrodo o cualquier otra parte
eléctricamente “caliente” toque un cilindro.

Mantenga su cabeza y cara lejos de la salida de la valvula del cilindro
cuando abra la misma.

Los tapones de proteccién de las valvulas siempre deberan estar en
su lugar y apretarse a mano excepto cuando el cilindro esté en uso o
conectado para uso.

PRECAUCION

Se debe agregar una pastilla térmica adecuada para
utilizar la maquina. (Utilice como referencia el amperaje
maximo del equipo)




a)

b)

©)

d)
e)

9)

AUTOPROTECCION

El usuario debe cumplir con las normas de seguridad y salud al usar el
equipo de proteccion laboral adecuado. Intenta evitar lesiones en los
ojos y la piel.

Es seguro cubrirse la cabeza con una careta, solo mire el arco a través
del vidrio protector.

No exponga ninguna parte del cuerpo a las terminales de salida posi-
tiva y negativa de soldadura al mismo tiempo sin equipo de proteccion
contra descargas eléctricas.

PRECAUCIONES

Esta soldadora es un producto electrénico cuyos componentes se pue-
den dafiar facilmente si se exponen a variaciones de tension. Al revisar
la potencia de la instalacion revise las recomendaciones para evitar
dafar el dispositivo.

Verifique la conexidn para ver si es correcta o confiable cada vez que
trabaja. Ademas, asegurese de que el dispositivo de toma de tierra sea
correcto.

Durante el uso, ya que el humo es nocivo para la salud humana, la
operacion debe llevarse a cabo en las instalaciones con ventilacién y
extraccion de gases adecuada.

Prohibir a los usuarios no capacitados la manipulacion de la soldadora.
Debido a que la soldadora posee fuertes frecuencias
electromagnéticas y de radio, las personas con marcapasos pueden
ser afectados por la interferencia electromagnética, por lo cual no
pueden permanecer cerca.

Debido a que la soldadora posee fuertes frecuencias
electromagnéticas y de radio, las personas con marcapasos pueden
ser afectados por la interferencia electromagnética, por lo cual no
pueden permanecer cerca.

Cuando esté en funcionamiento, preste atencion a su ciclo de trabajo
nominal. No sobrecargue el equipo.
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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD PARA LA
INSTALACION Y UBICACION

a) En algunas areas, donde algo puede caerse del cielo, se debe tomar
precauciones de seguridad personal.

b) En los alrededores del sitio de construccion, cosas como el polvo,
acido, gases corrosivos u otras sustancias en el aire no puede exceder el
valor estandar excepto aquellos generados durante la soldadura.

c) El equipo al ser instalado al aire libre debe estar en un area donde no
haya luz solar directa, lluvia, un rango de temperatura de -10°C a + 40°C
y baja humedad.

Recuerde que el ciclo de trabajo esta medido en condiciones de 20°C
por lo que cualquier obstruccidon puede alterar el ciclo de trabajo del
equipo.

d) No utilice el equipo en ambientes muy himedos, como lluvia, nieve,
tuberias dafiadas, etc.

e) Se necesita un espacio de 50 cm a la redonda para garantizar una
buena ventilacion.

f) Ninguna impureza metélica es tolerable dentro de la soldadora.

g) En algunas areas, no hay vibracion severa.

h) Asegurese de que nada en el entorno cause algunas interferencias en
el area de soldadura.

i) Asegurese de que nada en el entorno cause algunas interferencias en
el area de soldadura.

j) Aseglirese de que la capacidad de la fuente de alimentacion es
suficiente para permitir que la soldadora funcione normalmente.
Un dispositivo de proteccién de seguridad deberia estar equipado con
la potencia de entrada.

k) Evite que se caiga la soldadora si se coloca en un lugar de més de 10°
de inclinacion.
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COMPROBACION DE
SEGURIDAD

El operador debe verificar los siguientes elementos antes de acceder
a la fuente de alimentacion:

a) Asegurese de que la toma de corriente esté conectada a tierra de
manera correcta.

b) Aseglrese de que los terminales de salida estén bien conectados sin
cortocircuito.

c) Asegurese de que los cables de salida y entrada sean perfectos sin
exposicion.

La maquina de soldar debe ser inspeccionada por profesionales en
el momento correcto (no mas de 6 meses). Los siguientes puntos:

a) Si los componentes electrénicos estan sueltos y debe llevarse a cabo
la eliminacién de polvo.

b) Si el panel montado en el dispositivo es capaz de garantizar la
implementacién normal de la maquina.

> Desconecte de la fuente de poder
antes de darle mantenimiento.

Contactese con el proveedor para adquirir el servicio cuando los usuarios
no tienen la habilidad de repararlo.

12



DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora estd compuesta por la fuente de alimentacion de inversor
con caracteristicas externas de salida de voltaje estable fabricadas con la
tecnologia de inversor IGBT mas avanzada disefiada por nuestra empre-
sa.

Con los componentes de alta potencia IGBT, el inversor convierte la ten-
sion de CC, que se rectifica desde la entrada de tensién de 60 Hz, a la
tension de CA de alta frecuencia de 20 kHz; como consecuencia, el vol-
taje se transforma y rectifica. Las caracteristicas de esta maquina son las
siguientes:

* Tecnologia de inversor IGBT, control de corriente, alta calidad, rendi-
miento estable.

»  Circuito cerrado de realimentacion, salida de voltaje estable, gran ca-
pacidad de balancede voltaje de alimentacién, hasta + 15%;

»  Control del reactor de electrones, soldadura estable, poca salpicadura,
gran profundidadde penetracion, excelente conformacion del corddn
de soldadura;

* El voltaje de soldadura puede pre-configurarse, y el voltimetro
muestra el valor devoltaje preestablecido cuando no se esté soldan-
do.

* Tanto la corriente de soldadura como la tensién de soldadura se
pueden observar almismo tiempo.

* Alimentacién lenta de alambre durante el arranque del arco, evita
la bola de metalfundido en la punta después de la soldadura, arran-
gue confiable del arco;

* La alimentacién de alambre es una funcion independiente en la sol-
dadora, dandole unamplio rango de operacion.

* Pequefio, liviano, facil de operar, econémico, practico.

Desempacar la maquina

Al desempacar, inspeccione cuidadosamente cualquier dafio que pueda

haber ocurrido durante el traslado. Verifique todo para asegurarse de que
los contenidos en la lista a continuacion hayan sido recibidos en buenas

condiciones.
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METODO DE TRANSPORTE

Los equipos cuentan con una agarradera en la parte superior ya sea plas-
tica

Antes de realizar el movimiento o transporte del equipo, asegurese de
gque este apagado y desconectado.

Recuerde que al transportar el equipo no debe estar en posicién vertical
ni debe colocar objetos pesados encima del equipo.

Evite transportar el equipo con los accesorios externos puestos, para evi-
tar que se dafien.

&iAdvertencia!
Durante lainstalacién y uso, tome en cuenta los siguientes puntos

SELECCION DE LA UBICACION ADECUADA

* La maquina debera colocarse donde haya libre circulacién de aire
limpio en tal forma que no haya restriccién del movimiento del aire
a través de la parte posterior y hacia fuera po rel frente.

* Lasuciedad y polvo que pudieran entrar a la maquina deberan man-
tenerse al minimo. No tomar en cuenta estas precauciones puede
dar como resultado temperaturas de operacién excesivas y paros
moles- tos.

* Mantenga seca la maquina. La fuente de poder no es apto para la
lluvia y nieve. No la coloque sobre un piso mojado o charco.

*  NO MONTE SOBRE SUPERFICIES COMBUSTIBLES.

Donde haya una superficie combustible directamente debajo de equipo
eléctrico estacionario y fijo, ésta deberéa cubrirse con una placa de acero
de por lo menos 1.6 mm (.06”) de grosor que sobresalga del equipo en
todos los lados por lo menos 150mm (5.90”).
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INCLINACION

Coloque la maquina directamente sobre una superficie segura y nivelada.
La maquina puede caerse si se coloca en un plano mayor a 15°, esto evi-
tara que la maquina vuelque.

En caso de que el equipo reciba algun golpe, desconecte el equipo y re-
vise que ninguna parte del equipo haga contacto con las partes internas
para prevenir cortos circuitos o riesgos de electrocucion.

INSTALACION

Advertencia: El voltaje en vacio del equipo puede variar por la dife-
rencia en el voltaje de alimentacion.

La Instalacién para el equipo debe ser realizada por personal calificado y
de acuerdo con las normas nacionales.

Para evitar que baje el voltaje cuando se utiliza el equipo con cables largos,
se sugiere un cable de seccion mas grande. Si el cable es demasiado largo,
puede afectar el rendimiento del sistema de alimentacion. Por lo tanto, le
sugerimos que utilice cables de longitud adecuada.

1. Asegurese de que el ventilador de la maquina no esta bloqueado ni
cubierto; de lo contrario el sistema de enfriamiento no funcionara
de manera correcta.

Advertencia: Los valores de salida y de trabajo del equipo estan especi-
ficados a una temperatura ambiente de 20°C por lo que el ciclo de trabajo
puede reducirse si la temperatura es mayor. El ciclo de trabajo de soldadu-
ra es el porcentaje del tiempo real de soldadura continuo que puede ocurrir
en un ciclo de diez minutos. Por ejemplo: 15% a 200 amperios, esto
significa que la soldadora puede soldar continuamente a 200 amperios
durante 1,5 minutos y luego la unidad debera descansar durante 8,5
minutos.

El ciclo de trabajo puede verse afectado por el entorno en el que se utili-
za la soldadora. En areas con temperaturas superiores a 40°C, el ciclo de
trabajo serd menor que el indicado. En areas de menos de 40°C, se han
obtenido ciclos de trabajo mas altos

Todas las pruebas en los ciclos de trabajo se han llevado a cabo a 40°C
con un 50%. Por lo tanto, en condiciones de trabajo practicas, los ciclos de
trabajo serdn mucho mayores que los indicados anteriormente.
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Utilice un cable de induccién cuya seccién no sea inferior a 6 mmg?
para conectar lamaquina a tierra. La seccion se mide desde el
tornillo de conexion a tierra en la parte posterior al dispositivo de
tierra.

Conecte correctamente la antorcha de arco o el aporte. Asegurese de
que el cable, el aporte y el borne estén conectados. Coloque el borne
macho en el borne de conexién rapida hembra en la polaridad
negativa (-) y ajustelo en el sentido de las agujas del relo;.

Coloque el borne del cable en el conector de la terminal “+” en el panel
frontal, sujételo en el sentido de las agujas del reloj y la pinza de tierra
sujetard la pieza de trabajo.

Preste atencion a la terminal de la conexion. La soldadora DC tiene dos
formas de conexion: conexién positiva y conexién negativa. Conexion
positiva: el aporte se conecta con la terminal negativa (-), mientras
gue la pieza de trabajo con la terminal positiva (+). Conexion negativa:
pie- za de trabajo en terminal negativa (-), aporte en terminal positiva
(+). Elija la manera adecuada de acuerdo a la situacion de trabajo. Si
la conexidn es inadecuada, provocara un arco inestable, mas salpica-
duras y aglomeraciones. Si se producen estos problemas, cambie la
polaridad de los bornes de fijacion.

Segun el voltaje de alimentacién, conecte el cable en el panel de carga
o el generador adecuado al voltaje. Asegurese de no cometer errores 'y
de que la diferencia de voltaje esté entre los rangos permitidos.

Asegurese de utilizar el calibre adecuado para la carga de demanda del
equipo.

Tamarfio o designacién | Corriente a circularse
AWG por el conductor en A

14 15

12 20

10 30

8 40

6 55

4 70

Se recomienda el uso de un interruptor térmico dentro de un rango equi-
tativo u aproximado al amperaje maximo o pico del equipo (I __ marcado

max

en el cuadro de datos), acorde al voltaje en el que se va a conectar la sol-
dadora. Se recomienda usar un interruptor de 40 A

Después del trabajo anterior, la instalacion esté terminada y puede soldar.
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DATOS TECNICOS

Diagrama de bloques

B = B

INPUT T

-

CONTROL |

PwWM

LIFT TIG también llamado tipo de contacto arco TIG.

Elementos necesarios: soldadora inverso-
ra con funcion LIFT TIG, pistola TIG tipo
de contacto con un cable de alimentacion
de salida y entrada de aire.El modo de
uUso se muestra a continuacion: El cable
de alimentacién de salida se conecta con
el terminal de salida negativo, y el tubo de
aire se conecta con el medidor de gas del
tanque de gas argén. Hay una cubierta
de tuerca en el tubo de aire, que puede
conectarse con el medidor. La especifi-
cacioén del hilo para el medidor de gas 'y
la tuerca debe ser la misma. Luego abra
la valvula del tanque de gas y abra la
vélvula del medidor, podemos controlar el
flujo de gas ajustando la valvula regula-
dora en la pistola TIG. Haga que la punta
del tungsteno toque la pieza de trabajo,
levante la pistola TIG poco a poco, de
forma que podamos ver el arco.
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Parametros

MODELO ME290+
Voltaje de alimentacion (V) 220+10%
Demanda de Potencia (KVA) 12 9.75 11.5
Amperaje dleef‘]f)eaa)‘”da (Imax/ 53/33 421265 51/32
Corriente de salida (A) 50-290 10-290 10-290
Funcién MIG TIG MMA
40% 290A 40% 290A 40% 290A
Ciclo de trabajo (40°C 10min) 60% 237A 60% 237A 60% 237A

100% 183A

100% 183A

100% 183A

Voltaje en vacio (V) 54 1-25 54
Eficiencia(%) 83 82 87
Factor de potencia 0.68 0.66 0.68
P 21S
Insulacion H
Enfriamiento Ventilador y Aire
Dimensiones (mm) 800*260*600
Diametro de alambre 0.8-1.2 \ g i%gﬁ%
Peso neto 27.6
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ESTRUCTURA DE LA SOLDADORA

Descripcion del panel de control

1. Panel de visualizacion

Conexion para antorcha MIG con

Euroconector

3. Linea de conversion polar

4. Terminal de salida de soldadura
positiva (+)

5. Terminal de salida de soldadura
negativa (-)

6. Conector para antorcha Spool Gun

N

Instalaciéon del carrete de micro alambre

Base portarollo
de micro alambre

Rodillos de presién

Perilla de tenSigH

¥ire

Guiade insercion del alambre
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Afloje la perilla de retencion del carrete de alambre, instale el carrete
de alambre en el soporte de la maquina de alimentaciéon de alambre,
el orificio del carrete de alambre debe alinearse con el pasador fijo en
el soporte.

Brazo tensor suelto, elija diferentes ranuras de alimentacion de alam-
bre de acuerdo con la dimension del alambre. (Nota: la soldadura de
aluminio elige una ranura en forma de U, otros alambres de soldadura
eligen la ranura en forma de V

Afloje la tuerca del rodillo de presion de alambre, pase el alambre de
soldadura del carrete a través del tubo guia de entrada de alambre, a
través de la ranura del rodillo y en el tubo guia de salida. Nota: ajuste
el tensor e impacte el cable, para asegurarse de que el cable no se
deslice. Evite la deformacion del alambre debido a la presién de so-
bretamafio

Suelte el cable girando el carrete de alambre en sentido contrario a
las agujas del reloj. Para evitar que el cable se suelte, el nuevo carrete
de alambre fijara la parte superior del cable en el borde del carrete de
alambre. Por favor, corte la parte superior del cable.

Elija una posicion diferente de la ranura de alimentacion del alambre
de acuerdo con el diametro del alambre.

Presione el botén “verificacion de cables” para sacar el cable.

AiADVERTENCIA!

Antes de hacer cualquier cambio del rollo o revisién, apague el
equipo para evitar accidentes

El uso deunatensién de alimentacidn excesiva provocara un des-
gaste rapido y prematuro del rodillo impulsor, el cojinete de apoyo
y el motor impulsor.
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Instalacion del equipo y del gas paratrabajar MIG
B —
;\--. g ‘ -l\ \\

\\ £as |
 N— \\ | —
— \\ S 7
\\
\\

¢

NOTA:

En esta figura, solo se menciona el 220 AC. Por favor lea las instruc-
ciones de conexién que estan colocadas en el equipo.

Conecte el tanque de gas (equipado con un flujometro, en caso de
usar CO2 recuerde que usa uno) a la boquilla de la entrada del gas
del equipo.

Conecte el borne de la pinza de tierra a la terminal del polo negativo
(), y la pinza del cable a la pieza a trabajar.

Conecte la antorcha de micro alambre en la terminal de euro conector

del equipo, ya que esta fija cologue el alambre como se indicé en la
instruccién anterior.

Una vez colocado el alambre conecte el cable de seleccion del polo
de la antorcha que esta enfrente del equipo y conéctelo en el polo
positivo (+).
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ijADVERTENCIA!
Para trabajar la funcion MIG dependiendo del alambre es necesa-
rio Gas, flujometro u otros aditamentos. El equipo cuenta con los
accesorios para soldar MIG no contiene aditamentos ni el gas para
soldar. Por favor comuniquese con su proveedor local de soldadura

para consultar y conseguir lo necesario.

Instrucciones para soldar en MIG con micro alambre sin gas

Conecte la antorcha en el
euro conector para la an-
torcha de micro alambre,
asegurese de sentar bien la
antorcha vy fijarla girando el
opresor ha sentido del relo;.
Revise que el alambre sea
sin gas y que este bien colo-
cado a través de la antorcha
y los rodillos.

Conecte el cable de selec-
cion de polo de la antorcha
en el polo negativo (-) del
equipo.

Conecte la pinza de tierra al
polo positivo (+) del equipo.
Coloque la pinza de tierra
en la pieza de trabajo. La
zona de contacto debe estar
limpia sin oxido, corrosion,
pintura u algun otro tipo de
contaminate que obstruya la
corriente

e T
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Instrucciones para uso del Spool gun

« Conecte la antorcha en el euro
conector para la antorcha de micro
alambre, aseglrese de sentar bien
la antorcha y fijarla girando el opre-
sor ha sentido del relo;.

s Coloque el conector del spool gun

Q en el socket de 2 pines para la ali-
mentacion del motor (24 V DC)

* Coloque el alambre en el porta rollo
del spool gun

« Conecte el cable de seleccion de
polo de la antorcha en el polo positi- |
vo (+) del equipo. /

* Conecte la pinza de tierra al polo
negativo (-) del equipo.

* Coloque la pinza de tierra en la
pieza de trabajo. La zona de con-
tacto debe estar limpia sin oxido,
corrosion, pintura u algun otro tipo
de contaminate que obstruya la
corriente

Instrucciones para uso en Electrodo o MMA
* Conecte el cable del porta elec-

trodo en el polo positivo (+) del /ﬁEfﬁ
equipo. 3 i
* Conecte la pinza de tierra al ;Q; !

polo negativo (-) del equipo. i

* Coloque la pinza de tierra en
la pieza de trabajo. La zona @ @ ®®
de contacto debe estar limpia o Ot |

sin oxido, corrosion, pintura u

algun otro tipo de contaminate

gue obstruya la corriente | 1

+ Recuerde que la configuracion W;W
del polo depende de la solda- J ] \
dura, revise las recomenda- B —_—
ciones para el material con su &»f . -
proveedor de soldadura. / ==l
ﬁ iPrecaucién! —para usar la funcidon Electrodo/ MMA
necesita los cables para soldar.
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Instrucciones para uso en TIG Lift

Conecte la pinza de tierra en el
polo positivo (+) del equipo.
Conecte la antorcha de Tig Lift al
polo negativo (-) del equipo.
Coloque la pinza de tierra en

la pieza de trabajo. La zona de
contacto debe estar limpia sin
oxido, corrosion, pintura u algin
otro tipo de contaminate que
obstruya la corriente

Conecte el gas a la manguera
de la antorcha de Tig Lift

=}

Conexién de polaridad directa (DCSP)

Conecte la antorcha en la terminal (-) conecte la pieza a trabajar con la
pinza de tierra en la terminal de polo positivo (+).

Conexién de polaridad inversa (DCRP)

Conecte la pieza de trabajo con la pinza de tierra al polo (-) conecte la
antorcha al polo positivo (+).

La conexién de polaridad directa (DCSP) es el que se utiliza para tra-
bajar en la funcién Tig lift.

Precaucion!

El usar la funcion de Tig lift requiere de gas argon, antor-
cha Tig lift pinza de tierra, tungsteno, material de aporte,
estos articulos no estan incluidos con el equipo por lo

gue le sugerimos comunicarce con su proveedor.
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Tenga en cuenta:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

La fuga de gas de proteccion afecta el ren-
dimiento de la soldadura por arco.

Evite dejar al sol el cilindro de gas para
eliminar la probabilidad de explosion del
cilindro debido a incrementos de presién
por expansion del gas.

Esta extremadamente prohibido golpear el
cilindro de gasy colocarlo horizontalmente.
Asegurese de que ninguna persona esté
recargada en el regulador, antes de liberar
el gas o cerrar la salida de gas.

Para modelos MIG de 250A o superi-
or, inserte el enchufe de la fuente de al-
imentacion del calentador en el enchufe
de 36 VCA (5A) en el panel posterior de la
soldadora.

El medidor de volumen de salida de gas
debe instalarse verticalmente para garan-
tizar la medicién precisa.

Antes de la instalacion del regulador de
gas, suelte y cierre el gas durante varias
veces para eliminar el posible polvo en el .
cedazo y validar la salida de gas.

Nota: Siempre utilice careta y proteccion ya que dependiendo el proceso
puede ser mas agresivo el arco y causar lesiones

En la siguiente tabla se les menciona los procesos donde puede utilizar el
pulsado:

ME290+

Diametro del

Proceso
alambre en mm

Material

Gas

Voltaje constante
/NO gas / spool
un

Acero al carbén 0.8/0.9/1.0/1.2

100% CO2/ NO gas

Voltgje constante
/NO gas / spool
gun

Acero al carb6n 0.8/0.9/1.0/1.2

75% Ar+25% CO2
mezclagas/NO
gas

Aluminio 1.0/1.2 Voltaje constante

100% Argon puro
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FUNCIONES Y OPERACION DE

SOLDADURA

MODO DE FUNCION MIG

l_t
i
‘
ENDI 4
SPOT TIME 4

(o]«
(o.0]«
(0]«
IEI

y e
oA

7

LED =CEEET A

1. Boton de seleccion de funcion: 2T /4T /
soldadura por puntos

9. Botdn de verificacion de cables

2. Botén de seleccion de funcién: MIG/TIG/
MMA

10. Perilla de ajuste de parametros: Ajuste
de corriente

3. Boton de Spool Gun

11. Boton de seleccion SYN /MANU :

4. Boton de ajuste de parametros caracte-
risticos: Parametro caracteristico, Voltaje
de arco, Corriente de arco, Tiempo de
soldadura puntual

12. Boton de seleccion de gas: CO2, gas
mixto, sin gas

5. Boton de seleccion de ajuste de carac-
teristicas

13. Alambre para soldar Bot6n de selec-
cién: 0.8 @, 0.99, 1.0, 1.20

6. Boton de verificacion de gas

14. Pantalla digital : Visualizacion actual

7. Ajuste de voltaje

15. Pantalla digital: Pantalla de voltaje,
Visualizacién del tiempo de soldadura por
puntos, Se muestran los parametros de las
caracteristicas

8. Botdn de seleccion de soldadura por
arcoy por puntos
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MODO DE FUNCION MMA

LED ®CEEETA

1. Boton de seleccion de funcion: MIG/TIG/MMA | 5. Pantalla LED: Visualizacion digital

2. Perilla de ajuste de parametros caracteristi-

. - . 6. Pantalla LED: Pantalla d ltaj
cos: Corriente de golpeo, Corriente de empuje antafia antalla de voltaje

3. Botén de seleccién de ajuste de caracteristi-

cas: Corriente de golpeo, Corriente de empuje 7. Indicador/seleccion VRD

4. Boton de ajuste de parametros actuales

LED =CEEXET A

1. Bot6n de seleccién de funcion: MIG/TIG/

MMA 3. Pantalla LED: Visualizacion digital

2. Botén de configuracion predeterminada 4. Pantalla LED: Pantalla de voltaje
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OPERACION

Operacion

1)

2)

3)

4)
5)

Abrir el interruptor de encendido de la méaquina. Abra la valvula del
cilindro de gas y ajuste el flujo de gas

De acuerdo con el diametro del alambre, seleccione el diametro rela-
cionado de la punta de contacto de la antorcha MIG, luego seleccione
el parametro de soldadura correspondiente presionando el botén “8”
en el panel de control, presionando el botén “6” para seleccionar el
modo de soldadura mientras tanto.

De acuerdo con el espesor y el proceso de la pieza, ajuste el voltaje y
la corriente. Seleccione la funcién “sinergia” o “separada” presionando
el botén “8” en el panel de control.

“Ajuste de inductancia” (1) puede cambiar el ARC

comience a soldar presionando el interruptor en la antorcha MIG

Ajuste de la fuente de energia

La seleccion de la corriente de soldadura, el voltaje y el ARC influiran en la
estabilidad, la calidad de la soldadura y la productividad durante el proceso
de soldadura. Para mantener una buena calidad de soldadura, la corriente
de soldadura debe coincidir con el voltaje y el pozo ARC. Seleccione el
didametro del alambre de acuerdo con la transferencia globular y el requisito
de produccion.

Consulte la siguiente lista, elija la corriente de soldadura comun, ARC y
voltaje.

Rango de corriente y voltaje de soldadura en soldadura de CO2

Alambre |Transicion de cortocircuito|  Transicion granular

£(mm) Corriente (A) [ Voltaje (V) | Corriente (A)| Voltaje (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40
1.2 100~150 19~23 300~700 28~42
1.6 140~200 20~24 500~800 32~44
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Opcién de velocidad de soldadura.

La calidad de la soldadura y la productividad deben tomarse en considera-
cion para la opcion de la velocidad de soldadura. En caso de que la velo-
cidad de soldadura aumente, debilita la eficiencia de proteccién y acelera
el proceso de enfriamiento. Como consecuencia, no es Optimo para unir.
En el caso de que la velocidad sea demasiado lenta, la pieza de trabajo se
dafiara facilmente y la unién no es la ideal. En la practica, la velocidad de
soldadura no debe superar los 30 m / hora.

El largo del alambre extendiéndose

El aumento de la longitud de la soldadura, la profundidad de fusién, la fu-
sion del alambre y el aumento de la productividad, pero el alargamiento en
seco pasa por un gran tamarfio, el alambre de soldadura es facil de fusio-
nar, la salpicadura es grave, hace que el proceso de soldadura inestable.
Generalmente tome el diametro del alambre como referencia y multiplique-
lo por 10 o 15 para ajustar el largo.

El ajuste del volumen de flujo C02

La eficiencia de proteccion es la consideracion principal. Ademas, la sol-
dadura de angulo interno tiene una mejor eficiencia de proteccién que la
soldadura de &ngulos externos. Para el parametro principal, consulte la
siguiente figura.

Modo de Soldadura C02 con Soldadura CO2 con |Soldadura CO2 con cable
soldadura cable delgado cable grueso grueso, corriente alta
C02 (L/min) 5~15 15~25 25~50
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TABLA DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

La opcion de la corriente de soldadura y la tensién de soldadura influye
directamente en la estabilidad de la soldadura, la calidad de la soldadura
y la productividad. Para obtener una buena calidad de soldadura, la co-
rriente de soldadura y la tensién de soldadura deben ajustarse de manera
optima. En general, la configuracion de la condicion de soldadura debe ser
de acuerdo con el diametro de la soldadura y la forma de fusién, asi como
los requisitos de produccion.

El siguiente parametro esté disponible para referencia.

Parametro para soldadura a tope (consulte la siguiente figura).

N

AN T S N

: i
Grosor de Corrientede| Voltajede | Velocidad de| Volumen del

laplaca | Distancia | Alambre soldadura | soldadura | soldadura gas

T(mm) g(mm) olmm) A) V) (cm/min) (L/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
12 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
16 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
20 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
23 0.5~1.0 1.0o0r1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.0o0r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
45 1.2~15 12 150~170 21~23 40~50 10~15

Pardmetro para soldadura de filete plano (consulte la siguiente figura).

S
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Grosorde | Areadel Corrientede| Voltajede | Velocidad de| Volimen de
p Alambre

la placa cordoén | (mm) soldadura | soldadura | soldadura gas

T(mm) (mm) @ A ) (cm/min) (L/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
16 2.5~3.0 1.0~12 90~120 18~20 50~60 10~15
20 3.0~35 1.0~12 100~130 19~20 50~60 10~20
23 2.5~3.0 1.0~12 120~140 19~21 50~60 10~20
32 3.0~4.0 1.0~12 130~170 19~21 45~55 10~20
45 4.0~4.5 12 190~230 22~24 45~55 10~20

Parametro para soldadura de filete en la posicién vertical
(consulte la siguiente figura).
_-"'—._‘-
Grosorde | Areadel Corrientede| Voltajede | Velocidad de| Volumendel
. Alambre@

la placa cordon | (mm) soldadura | soldadura | soldadura gas

T(mm) (mm) (A) V) (cm/min) (L/min)
12 2.5~3.0 10 70~100 18~19 50~60 10~15
16 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
20 3.0~35 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
23 3.0~35 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
32 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
45 4.0~4.5 12 200~250 23~26 45~55 10~20
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Parametro para soldadura Lap (consulte la siguiente figura).

B

A }01.
E (\ & g

!

—_ E i e,

R 5 E

Grosor de |Posicion de Alambre Corrientede| Voltajede | Velocidad de | Volumen del

laplaca | lasolda- soldadura | soldadura | soldadura gas

T(mm) dura ®(mm) A V) (cm/min) (L/min)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
12 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~12 100~120 18~20 45~55 10~15
20 AorB 1.0~12 100~130 18~20 45~55 15~20
23 B 1.0~12 120~140 19~21 45~50 15~20
32 B 1.0~12 130~160 19~22 45~50 15~20
45 B 12 150~200 21~24 40~45 15~20

PRECAUCIONES

1. Ambiente de trabajo

1.

2.

5.

6.

La soldadura debe llevarse a cabo en un ambiente relativamente
seco con una humedad del 90% o menos.

La temperatura del entorno de trabajo debe estar dentro de -10°C
a 40°C.

Evite soldar al aire libre a menos que esté protegido de la luz solar
y la lluvia, y nunca permita que la lluvia o el agua se infiltren en la
maquina.

Evite soldar en &reas polvorientas o en ambientes con gases qui-
MIicOoS COrrosivos.

Evite la soldadura por arco con proteccion de gas en un entorno
con fuerte flujo de aire.

No utilice el equipo para descongelar tuberias.

2. Consejos de seguridad

Hay un circuito de proteccion contra exceso de corriente/ sobrecalenta-
miento instalado en esta maquina de soldar. Si la corriente de salida es
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demasiado alta o se genera sobrecalentamiento dentro de esta soldadora,
se detendrd autométicamente. Sin embargo, el uso inadecuado seguira
causando dafios a la maquina, por lo que tenga en cuenta:

1. Ventilacion

La alta corriente pasa cuando se lleva a cabo la soldadura, por lo que
la ventilacion natural no puede satisfacer los requisitos de refrigeracion
de la maquina de soldadura. Mantenga una buena ventilacion de las
persianas de esta soldadora. La distancia minima entre esta maquina
de soldar y cualquier otro objeto en o cerca del area de trabajo debe ser
de 30 cm. Una buena ventilacion es de vital importancia para el funcio-
namiento normal y la vida Util de esta soldadora.

Recuerde que el ciclo de trabajo esta medido en condiciones de 20°C
por lo que cualquier obstruccién puede alterar el ciclo de trabajo del
equipo.

2. Excesos de corriente.

Recuerde observar la corriente maxima de carga en cualquier momento
(consulte el ciclo de trabajo opcional). Asegurese de que la corriente de
soldadura no exceda la corriente méxima de carga tolerable por él apor-
te. Si la soldadura se lleva a cabo bajo una corriente que es mas alta
gue la maxima, se producira una proteccion contra exceso de corriente;
el voltaje de salida de la soldadora no seré estable; se producira la inte-
rrupcion del arco. En este caso, baje la corriente.

3. Sobrecarga.

La sobrecarga de corriente podria acortar la vida til del equipo de sol-
dadura, o incluso dafar la maquina.

Puede producirse una detencién repentina mientras se lleva a cabo la
operacion de soldadura mientras esta maquina de soldadura esta en

estado de sobrecarga. En esta circunstancia, no es necesario reiniciar la
soldadora. Mantenga el equipo encendido con el ventilador funcionando

para reducir la temperatura dentro de la maquina de soldar.
4. Evitar choque eléctrico.

Hay una terminal de tierra disponible para este equipo de soldadura.
Conéctelo con el cable de tierra para evitar descargas eléctricas y es-
taticas.
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MANTENIMIENTO

Desconecte el enchufe de entrada o la en-
ergia antes de realizar tareas de manten-
imiento o reparacion en la maquina.

Asegurese de que el cable de tierra de entra-
da esté conectado correctamente a un termi-
nal de tierra.

Verifique si la conexion interna de gas y elec-
tricidad estan bien (especialmente los en-
chufes), y ajuste las conexiones flojas; si hay
oxidacién, quitela con papel de lija y luego
vuelva a conectarla.

Mantenga las manos, cabello, ropa suelta y
las herramientas alejadas de las partes eléc-
tricas como ventiladores o cables cuando la

maquina esté encendida.

Despeje el polvo a intervalos regulares con
aire comprimido limpio y seco; si las condi-
ciones de trabajo son de mucho humo y con-
taminacion del aire, la maquina debe limpi-
arse a diario.

El aire comprimido debe tener la presion re-
guerida para evitar dafios en las piezas pe-
guenas del equipo.

Para evitar dafios causados por el agua y la
lluvia, si es que el equipo fue expuesto, veri-
figue el aislamiento con megohmetro (revise
entre conexiones y entre las conexiones y la
carcasa). Solo cuando no haya un fenémeno
anormal puede continuar utilizando el equi-

po.

Si la maquina no se usa por un tiempo pro-
longado, coléquela en el empaque original
en condiciones secas.
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REVISIONES DE RUTINA

Para hacer el mejor uso de la maquina, hacer revisiones diarias es muy
importante. Durante la revision diaria, compruebe en el siguiente orden su-
gerido: la antorcha, el alimentador de alambre, todo tipo de PCB, el orificio
de gas, y asi sucesivamente. Retire el polvo o reemplace algunas partes
si es necesario. Para mantener la integridad de la méaquina, utilice piezas

originales.

Precauciones: solo los técnicos calificados estan autorizados para llevar
a cabo la tarea de reparacion y verificacion de este equipo de soldadura en
caso de falla del equipo.

Fuente de energia

carcasa, variacion de color

Parte Revision Notas
Opere, reemplace e instale el interruptor
Panel de - —
control Apague la energia y revise si el indicador esta
encendido
. . . . . Si el ventilador no funciona o
. Revise si el ventilador esté funcionando y el . - .
Ventilador ; elsonido es anormal revise si
sonido que hace es normal p ]
no esta obstruido.
Apague la Fuente de energia, revise si hay
Fuente de . . ;
p alguna vibracién anormal,calentamiento en la
energia

Otras partes

Revise si la conexion de gas esta funcionan-
do, también que la carcasay otras conexiones
estén en buen estado.

Antorcha

Parte

Revision

Notas

Revise que la boquilla esté apretada firme-
mente y haya distorsién en la punta.

Puede haber fugas de gas si
no esta bien ajustada.

La salpicadura puede oca-
sionar dafios a la antorcha.

Verifique si la punta de contacto esta comple-
ta.

Boquilla  |2- Verifique si hay salpicaduras adheridas ala
boquilla. Use anti salpicaduras para
eliminarlas.
La punta de contacto no fijada
Compruebe que la punta de contacto esté fija. [posiblemente conduzca a un
arco inestable.
Puntade -
contacto Una punta de contacto incom-

pleta puede conducir a un
arco inestable y que el arco

se interrumpa.
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Asegulrese de que estén alineados la guia de
alimentacion de alambre y el alambre.

El usar diametros diferentes
entre el cable y del tubo de
alimentacion de alambre
posiblemente conduce al arco
inestable. Sustitlyalos si es
necesario.

Asegurese de que no haya flexion o alarga-
miento en el tubo de alimentacion de alambre.

La flexion y el alargamiento
del tubo de alimentacion de
alambre posiblemente con-
ducen a la alimentacion de
alambre inestable y un arco
inestable. Reemplacelo si es

nes.

Tubo de ali- necesario.
mentacion de
alambre  |Asegurese de que no haya polvo o salpicadu-
ras acumuladas dentro del tubo de alimenta- [Sihay polvo o salpicaduras,
cion de alambre, lo que hace que la retirelos.
alimentacion de alambre quede bloqueada.
Un tubo de alimentacion de
alambre incompleto o el anillo
Verifique si el tubo de alimentacion de alambre dle sello en forma de O post-
y el anillo de sello en forma de O estan com- blemente provogue salpica-
pletos. duras excesivas. Re_gmplace
el tubo de alimentacion de
alambre o el anillo de sello en
forma de O si es necesario.
La soldadura por desfogue o
AsegUrese de que el difusor de la especifica- |incluso el dafio de la antorcha
Difusor cion requerida esté instalado y sin obstruccio- [se produce debido a la mala

instalacion del difusor o de un
difusor defectuoso o erréneo.

Alimentador de alambre

Parte Revision Notas
Manija de . . . L Una manija de ajuste de pre-
) Compruebe si la manija de ajuste de presion L b
ajuste de PR . e sion no fijada conduce ala
- esté fija y ajustada a la posicion deseada. . :
presion salida de soldadura inestable.

Manguera de
alimentacion
de alambre

Verifique si hay polvo o salpicaduras dentro de
la manguera o al lado de la rueda de alimenta-
cién de alambre.

Remueva el polvo

Verifique si hay concordancia en el diametro
de alambre y la manguera de alimentacién de
alambre.

Si los diametros del alambre y
la manguera de alimentacion
de alambre no concuerdan
posiblemente conduzca a
salpicaduras excesivas y arco
inestable.

Compruebe si la varilla y la ranura de alimen-
tacion del alambre son concéntricos.

Puede haber un arco ines-
table
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Verifique si concuerdan el diametro del alam-

Si los diametros del alambre
y la rueda de alimentacion
de alambre no concuerdan

Rueda d.? bre y la rueda de alimentacion de alambre. posiblemente conduzca a
alimentacion salpicaduras excesivas y arco
de alambre inestable.

Verifique si la ranura del cable esta bloqueada. [Reemplace de ser necesario
Rotacion inestable o la falta
IZ_tiescti: gg Compruebe si la rueda de ajuste de presion SZ Inéi?g;griigfelcig\?c:al;:e-
Juste puede girar suavemente y esta completa. pos 1ep q
presion una alimentacion y un arco
inestables.
Cables
Parte Revision Notas
Cabledela [Revise si el cable esta torcido Un cable retorcido provoca
torch alimentacion de alambre y
antorcha  Ipevise si la conexion no esta suelta arco inestables.
Verifica si el cable esta completo. Se c_ieben tomar las medidas
pertinentes para obtener una
Cable de soldadura estable y prevenir
salida Verifique si existe dafio de aislamiento o algu- una posible descary g eléc-
na conexion suelta. nap 9
trica.

Verifica si el cable estd completo.

Cable de P

entrada  |Verifique si existe dafio en el aislamiento o
alguna conexién suelta.
Verifique que los cables de tierra estan bien )

Cablede [fijados y no cortocircuitados. Deben tomarse las medidas

tierra pertinentes para evitar la posi-

Verifigue que la soldadora esta bien conectado
atierra.

ble descarga eléctrica.
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DIAGRAMA DE PARTES

NO. Nombre de la pieza NO. Nombre de la pieza
1 Borne conector rapido 19 | Valwula magnética
2 Abrazadera de cable de 20 Abrazadera de cable de ali-
seleccién de polo mentacion
Conector de 2 pines para ’
3 spoolgun 21 | Interruptor de encendido
4 Conector de antorcha Euro | 22 | Toma de corriente de 36V
. Placa trasera con soporte de
5 Reactancia 23 cilindro de gas
6 Soporte de rueda delantera | 24 | Lamina intermedia
7 Transformador principal 25 | Rectificador de puente
8 Rueda delantera 26 | Panel de control
Motor de alimentacién de i B
9 27 | Panel de alimentacion
alambre
10 Placa base 28 | Panel EMC
Ensamble modulo de in- . -
11 version 29 | Panel de alimentacion
12 Eje de carrete de alambre 30 | Panel de absorcion |
13 Rueda trasera 31 | Cubierta metdlica
14 | Asa 32 | Cubierta del panel
. Tablero de control de para-
15 Ventilador 33
metros
16 Placa lateral Il 34 | Perilla
17 Abanicar 35 | Placa metdlica delantera
18 Placa metélica trasera
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11-2 11=3 11-4 11-5
No. Nombre de la pieza | Consumibles
11-1 | Placa rectificadora Si
11-2 | Radiador (izquierda)
11-3 | Estuche de pléastico
11-4 | Radiador (derecha)
11-5 | Placa de inversion Si

=l =50
No. Nombre de la pieza Consumibles
11-1.1 Tubo rectificador Si
Della5.1| IGBT Si
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