MANUAL DE USUARIO

- SOLDADORA INVERTER IGBT MMA/LIFT TIG/MIG

ME220

SERIE IGBT MIG/MAG
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Esta soldadora para uso industrial y profesional cumple con el estandar de seguridad internacional
IEC974.

Por la presente declaramos que proporcionamos un afio de garantia para esta maquina de soldar
desde la fecha de compra.

Lea y comprenda este manual de instrucciones detenidamente antes de la instalacién y el
funcionamiento de esta maquina.

El contenido de este manual puede ser revisado sin previo aviso.

1.SEGURIDAD

La soldadura y el corte son peligrosos para el operador, personas dentro o cerca del drea de trabajo y el
entorno, si la maquina no funciona correctamente. Por lo tanto, el rendimiento de la soldadura / corte
debe ser solo bajo la estricta y completa observancia de todas las regulaciones de seguridad relevantes.
Lea y comprenda este manual de instrucciones detenidamente antes de la instalacion y elfuncionamiento.
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‘La conmutacion de modos de funcién posiblemente dafie la maquina, mientrasse
realiza la operacion de soldadura.

-Desconecte el cable del portaelectrodo con la maquina, antes de realizar la
soldadura.

-Se necesita un interruptor de seguridad para evitar que la maquina tenga fugas
eléctricas.

-Las herramientas de soldadura deben ser de alta calidad.
-Los operadores deben estar calificados.

Descarga eléctrica: jpodria ser fatal!

- Conecte el cable de tierra de acuerdo con la regulacion estandar.

- Evite todo contacto con las partes eléctricas con corriente del circuito de soldadura,
los electrodos y los cables con las manos descubiertas. Es necesario que el operador
use guantes de soldadura en seco mientras realiza la tarea de soldadura.

- El operador debe mantener la pieza de trabajo aislada de si mismo.

Humo y gas generados durante la soldadura o el corte: nocivo para la salud de las
personas.

- Evite respirar el humo y el gas generado durante la soldadura o el corte.

- Mantenga el drea de trabajo bien ventilada.

Rayos de arco: nocivo para los ojos y la piel de las personas.

- Use casco de soldadura, vidrio antirradiacion y ropa de trabajo mientras se realiza
la operacién de soldadura.

- También se deben tomar medidas para proteger a las personas en o cerca del drea
de trabajo.

Peligro de incendio

- Las chispas pueden provocar un incendio, por lo tanto, retire el material inflamable
del lugar de trabajo.

- Tenga un extintor de incendios cerca y tenga una persona entrenada lista para
usarlo.

Ruido: posiblemente nocivo para la audicién de las personas.
- Se genera ruido al soldar / cortar, use proteccién auditiva aprobada si el nivel
de ruido es alto.

[
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2.DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora estd compuesta por la fuente de alimentacién de la soldadora MIG inverter con
caracteristicas externas de de voltaje de salida invariable fabricadas con la tecnologia de inversor IGBT
avanzada disefiada por nuestra empresa.

Con el componente IGBT de alta potencia, el inversor convierte la tensién de DC, que rectifica desde la
entrada de tensién de 50 Hz / 60 Hz tensién AC a 20 kHz de alta frecuencia, voltaje AC; como consecuencia,
el voltaje es transformado y rectificado. Las caracteristicas de esta maquina son las siguientes:

e Tecnologia de inversor IGBT, control de corriente, alta calidad, rendimiento estable;

e Circuito cerrado de retroalimentacién, voltaje de salida invariable, gran capacidad de balance de voltaje
de hasta + 15%;

e Control del reactor de electrones, soldadura estable, poca salpicadura, excelente conformacién del
cordon de soldadura;

e El voltaje de soldadura puede preconfigurarse y el voltimetro muestra el valor de voltaje preestablecido
cuando no se esta soldando.

e Tanto la corriente de soldadura como la tension de soldadura se pueden observar al mismo tiempo.

e El tiempo de quemadura es ajustable.

e Alimentacion lenta de alambre durante el arranque del arco, retire la bola de fusion después de la
soldadura, arranque de arco confiable;

e La parte de alimentacion de alambre estd separada de la mdquina de soldadura, amplio rango de
operacion de soldadura.

e Pequeiio, liviano, facil de operar, econémico, practico.

Desempaquetando su maquina

Al desempacar, inspeccione cuidadosamente cualquier dafio que pueda haber ocurrido durante el transito.
Verifique cuidadosamente para asegurarse de que todos los contenidos de la lista a continuacién hayan
sido recibido en buenas condiciones.

Items incluidos:

No. Descripcién Cant. Imagen
1 .| Soldadora MIG 1u.
2 Manual de usuario 1u.
3 Porta electrode 1u. @
4 Abrazadera de tierra 1lu. q
5 Antorcha MIG 3 mm 1u.

4
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Entorno operativo
Se requiere una ventilacion adecuada para proporcionar un enfriamiento adecuado a ME220

que la maquina esté colocada en una superficie nivelada estable donde el aire fresco y limpio pueda fluir
faciimente a través de la unidad. La maquina ME220 tiene componentes eléctricos y placas de

danaran debido al polvo y la suciedad excesivos, por lo que es esencial contar con un entorno operativo limpio.

Diagrama de bloque
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Elementos necesarios: soldadora inverter con funcion LIFT TIG, pistola MIG tipo contacto con un cable de alimentacion de

salida y un tubo de aire.

El modo de uso de LIFT TIG se muestra a continuacion:

El cable de alimentacion de salida se conecta con el terminal de salida negativo, y el tubo de aire se conecta con el
medidor de gas en la botella de gas. Hay una cubierta de tuerca en el tubo de aire que puede conectarse con el medidor
de gas. La especificacion para el medidor de gas y la tuerca debe ser la misma. Luego abra la vilvula de la botella de gas y
abra la vélvula del medidor de gas, podemos controlar el flujo de gas ajustando la vélvula reguladora de gas en la pistola
TIG. Haga que la aguja de tungsteno toque la pieza de trabajo, levante la pistola TIG poco a poco, luego podemos ver el

arco.
AC220V
GAS BOTTLE
0O
¢ TIG TORCH
EARTH ClAMp
WORKPIECE
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3. PARAMETROS GENERALES

MODELO ME220
Voltaj
oltaje fie la Fugnte de 230+10%
alimentacion
C z
apacidad (.ie entrada 8.5 6.4 75
nominal
Frequencia(inverter) 45
Corriente de e.ntrada 39\17 20\13 34\15
nominal
SED dRcatiente ¢+ 50-220 10-220 10-220
salida
Funcién MIG TIG MMA
CICIO. de trab‘ajo 20% 220A 20% 220A 20% 220A
(40°C 10min)
100% 98A 2o0% 980 100% 98A
Voltaje sin carga 50
Eficiencia 77
Factor de potencia 0.73
IP 21S
Clase de aislamiento H
Manerade FAN & AIR
enfriamiento
Dimensiones 445*185*290
0.6-0.8-1.0
Didmetro del cable $2.5,03.25,0
4.0
Tipo de electrodo 6013,7018,etc.
10

Peso neto

obtenido ciclos de trabajo més altos.

El ciclo de trabajo de soldadura es el porcentaje del tiempo real y continuo de soldadura que puede ocurrir en un ciclo
de diez minutos. Por ejemplo: 60% a 200 amperios, esto significa que la soldadora puede soldar continuamente a
200amperios durante 6 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 utiliza la soldadora. En areas con

temperaturas superiores a 40, el ciclo de trabajo serd menor que el indicado. En dreas con menos de 40, se han

Todas las pruebas en los ciclos de trabajo se han llevado a cabo a 40 con un 50%. Por lo tanto, en condiciones de

trabajo précticas, los ciclos de trabajo serdn mucho mayores que los indicados anteriormente.
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4, Estructura de la soldadora

1. Seleccion de gas

2. Seleccién de funcién
VRD/2T/4T
3. Boton de seleccién del modo de soldadura:
MMA/LIFT TIG/MIG
4. Display digital Voltaje/voltaje
refinado/error

5. Display digital corriente/inductancia/afiment
acion del cable / velocidad

6. Seleccion del diametro del alambre
(sinergia) / Modo separado

7. Control de gas
Control de cables

9. Perilla de ajuste de los pardmetros de
soldadura

10. Boton de funcion: ajuste de inductancia en
modo MIG; ajuste el arranque en caliente y
la fuerza del arco en modo MMA.

11. Torcha MIG estilo europeo, toma de
conexion

12. Terminal de salida Positivo (+)

13. Terminal de salida Negativo (-)

14. Llinea de conversion polar
15. Entrada de gas
16. Cable de alimentacidn

16 17 17. Interruptor de alimentacion
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18. Ajuste de tension del cable

19. Brazo de tension & rodillo de soporte
20. Guia de entrada de cables

21. Rodillo impulsor de alambre

22. Retenedor del rodillo impulsor

23. Retenedor de carrete de alambre

24. Ajuste de freno de cola
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-25 25. Interruptor de gatillo de antorcha
26. Conector de la antorcha

27. Abrazadera de tierra de la pieza de trabajo

26

28. Conector rapido de conexién a tierra
29. Boquilla de gas cénica /cubierta

30. Punta de soldadura

31. Resorte

32. Adaptador de punta

5.INSTALACION

5.1. Configuracion y operacién de la soldadora MIG

5.1.1 Montaje del carrete

5.1.1.1 abra la puerta de la cubierta para el compartimento de alimentacion de alambre. Retire el retenedor del carrete

de alambre (23) enroscéndolo hacia la izquierda.

5.1.1.2 coloque el carrete de alambre de 200 mm de didmetro en el portacarrete, asegurdndose de que el extremo de los
cables salga hacia el alimentador de alambre desde la parte inferior del carrete. Vuelva a colocar el retenedor del carrete
de alambre (23) y apriételo con los dedos.

5.1.1.3 ajuste la tension del freno de la bobina girando el tornillo de ajuste (24) con una llave Allen. En sentido horario
para aumentar la tensién del freno, en sentido antihorario para disminuir la tension del freno. La tension del freno de la
bobina debe ajustarse para que la bobina pueda girar libremente, pero no siga girando una vez que se detiene la
alimentacion del alambre. Es posible que deba ajustarse a medida que el cable se agote y el peso del carrete disminuya.

5.1.2 Carga del alimentador de alambre
5.1.2.1 suelte el brazo de tension del alimentador de alambre (19) girando el ajustador de tension de alimentacion del
alambre (18) como se muestra a continuacion
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5.1.2.2 Verifique que la ranura del rodillo impulsor del cable (21) coincida con el tipo y tamafio de cable MIG
seleccionado. El rodillo impulsor tendra dos ranuras de diferentes tamafios, el tamafio de la ranura en uso esta
estampado en el lateral del rodillo impulsor. Para el alambre "blando" con nicleo fundente, como el que se usa en la
soldadura MIG sin gas, la ranura del rodillo motriz tiene una ganancia aserrada. Para un cable MIG "duro" sélido, la
ranura del rodillo tiene un perfil en forma de "v"

5.1.2.3 el rodillo de accionamiento (21) se retira enroscando el retenedor del rodillo de accionamiento (22) en sentido
contrario a las agujas del reloj. Una vez que se selecciona el perfil correcto del rodillo impulsor, vuelva a ajustar el rodillo
impulsor.

5.1.2.4 Enhebre el cable MIG desde el carrete a través del tubo guia de entrada (20), a través de la ranura del rodillo y
dentro del tubo guia de salida.

5.1.2.5 Reemplace el brazo de tensién (19) y el ajuste de tension (18). Verifique nuevamente que el cable se haya ubicado
correctamente en la ranura del rodillo impulsor.

5.1.2.6 Ajuste de la tension de alimentacion del hilo: esto se logra enrollando la perilla en el brazo de ajuste de la tensién
del cable (18). En el sentido de las agujas del reloj aumentara la tensién, en el sentido contrario a las agujas del reloj
disminuird la tension. Hay una escala numerada en el tensor para indicar la posicién. La tensién ideal debe ser lo menos
posible, mientras se mantiene una alimentacién de alambre constante sin deslizamiento del rodillo impulsor. Verifique
todas las demds causas posibles de deslizamiento, como; rodillo impulsor incorrecto / desgastado, consumibles de la
antorcha desgastados / dafiados, forro de alimentacién de la antorcha bloqueado / dafiado, antes de aumentar la tensién
de alimentacién.

A iAdvertencia! - Antes de cambiar el rodillo de alimentacidn o el carrete de alambre, asegirese de que la corriente
eléctrica esté apagada

iAdvertencia! — El uso de una tensién de alimentacién excesiva provocara un desgaste rapido y prematuro del
rodillo impulsor, el cojinete de soporte y el motor de accionamiento.

5.1.3 Configuracion para operacién de soldadura MIG sin gas

5.1.3.1 Conecte el conector MIG Torch Euro (26) al enchufe de la antorcha en la parte frontal de la soldadora (11).
Asegurelo apretando firmemente con la mano el collar roscado del conector Euro MIG Torch en el sentido de las agujas
del reloj.

5.1.3.2 Verifique que estén instalados los hilos sin ntcleo, sin gas, el rodillo de accionamiento correspondiente (21) y la
punta de soldadura (30).

5.1.3.3 Conecte el cable de alimentacién de conexion de la antorcha (14) al terminal de salida de soldadura negativo (-)
(13).

5.1.3.4 Conecte el conector rapido del cable de tierra (28) al terminal de soldadura de salida positivo (+) (12). Ver la
imagen a continuacion.

| Conductor

MIG Touch de tierra

5.1.3.5 Conecte la abrazadera de tierra (27) a la pieza de trabajo. El contacto con la pieza de trabajo debe ser un contacto
fuerte con el metal limpio y desnudo, sin corrosién, pintura o incrustaciones en el punto de contacto.

5.1.4 Configuracién para la operacién de soldadura MIG con proteccién de gas

Nota: La soldadura MIG blindada con gas requiere un suministro de gas protector, regulador de gas y cable MIG blindado
con gas. Estos accesorios no se suministran de manera estandar con el RW1500MP. Por favor, pongase en contacto con su
sucursal local para obtener méas detalles

5.1.4.1 Conecte el conector MIG Torch Euro (26) al enchufe de la antorcha en la parte delantera de la soldadora (11).
Asegurelo apretando firmemente con la mano el collar roscado del Conector Euro MIG Torch en el sentido de las agujas
del reloj.

5.1.4.2 Verifique que el cable blindado de gas correcto, el rodillo de accionamiento correspondiente (21) y la puntade

10
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soldadura (30) estén instalados .
5.1.4.3 Conecte el cable de alimentacién de conexién de la antorcha (14) al terminal de salida de soldadura positivo (+)
(12)

5.1.4.4 Conecte el conector répido del cable de tierra (28) al terminal de soldadura de salida negativa (-) (13). Ver Ia
imagen a continuacion

Conductor

MIG Touch de tierra

5.1.4.5 Conecte la abrazadera de tierra (27) a la pieza de trabajo. El contacto con la pieza de trabajo debe ser un contacto
fuerte con el metal limplo y desnudo, sin corrosién, pintura o incrustaciones en el punto de contacto.

5.1.4.6 Conecte el regulador de gas (opcional) y la linea de gas a la entrada en el panel posterior (15). Si el regulador est3
equipado con un medidor de flujo, el flujo debe establecerse entre 8 - 15 L / minuto dependiendo de la aplicacién. Si el
regulador de gas no estd equipado con un medidor de flujo, ajuste la presién para que se escuche gas saliendo de la
boquilla cénica de la antorcha (29). Se recomienda que se verifique nuevamente el flujo de gas, justo antes de comenzar la
soldadura. Esto se puede hacer activando el soplete MIG con la unidad encendida.

Conexién de la proteccién de gas

Conecte la manguera de CO2, que viene del alimentador de alambre a la
boquilla de cobre de la botella de gas. El sistema de suministro de gas
incluye la botella de gas, el regulador de aire y la manguera de gas, el
cable del calentador debe insertarse en el z6calo de la parte posterior
de la médquina y utilizar la abrazadera para apretarlo para evitar fugas o
entradas de aire, de modo que la soldadura el lugar esta protegido.

Tenga en cuenta:

1) La fuga de gas de proteccion afecta el rendimiento de la soldadura
por arco.

2) Evite que el sol brille en el cilindro de gas para eliminar la posible
explosion del cilindro de gas debido a la presién creciente del gas
resultante del calor,

3) Estd extremadamente prohibido golpear el cilindro de gas y colocar el
cilindro horizontalmente,

4) Asegarese de que ninguna persona esté contra del regulador, antes
de que se libere el gas o cierre la salida de gas.

5) Para MIG-250GW y MIG-250GF, inserte el enchufe de la fuente de
alimentacién del calentador en el enchufe de 36 VCA (5A) en el panel
posterior de la soldadora,

6) El medidor de volumen de salida de gas debe instalarse verticalmente

para garantizar la medicion precisa. ::ff/i
7) Antes de la instalacién del regulador de gas, suelte y cierre el gas /
durante varlas veces para eliminar el posible polvo en el tamizy L____:.:x
aprovechar la salida de gas,

Nota: Dado que el arco de soldadura MIG es mucho més fuerte que la soldadura MMA, por favor use casco de soldar y

ropa protectora,
11
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5.1.5 Controles para soldadoras MIG

10 9

5.1.5.1 Seleccion de gas: CO2— gas comin CO2; Mezcla --20% CO2 80% argon; FLUJO—Nuicleo deflujo

5.1.5.2 Seleccién de funcién: 2T en modo MIG/4T en modo MIG; VRD en modo MMA

5.1.5.3 Seleccién del modo de soldadura: modo MIG; modo TIG; modo MMA

5.1.5.4 Medidor de voltaje: en modo MIG muestra el voltaje de ajuste y el voltaje de soldadura; en otros modos no se
mostrara voltaje.

A jAdvertencia! - Desconecte la fuente de alimentacién cuando la luz de alarma parpadee.

5.1.5.5 Medidor de corriente: en modo MIG muestra la velocidad de alimentacién del alambre, la corriente de soldadura,
la inductancia; en el modo MMA, muestra la corriente, la corriente de arranque en caliente, la corriente de fuerza del
arco.

5.1.5.6 Seleccién del modo del alambre: en modo sinergia, seleccione el diametro del cable, presione la perilla de ajuste9,
el voltaje se puede ajustar en+1V; en modo separado, la corriente de soldadura y la tensién de soldadura se pueden
ajustar por separado—presione el boton una vez para seleccionar el voltaje o ajuste separado de la corriente; este botén
no funcional en modo MMA o TIG.

5.1.5.7 Verificacién de gas: la funcién de verificacion de gas, el botén no funciona en modo MMA o TIG.

5.1.5.8 Verificacién de cableado: botén de avance rapido — presione brevemente este botény

5.1.5.9 Perilla de ajuste: en modo MIG — ajuste de voltaje, ajuste de inductancia, ajuste de velocidad de alimentacién del
cable, ajuste de corriente; en modo MMA - ajuste de inductancia, ajuste de corriente de arranque en caliente; en modo
TIG - ajuste de corriente.

5.1.5.10 Seleccion de modo: function de arranque en caliente, function de fuerza del arco, seleccién de inductancia
(funcién de arranque en caliente, el medido de voltaje muestra HOL; fuerza de arco, el medido de voltaje muestra FO)

Nota: esta soldadora MIG puede ser tanto sinérgica como se podra regular manualmente, seleccione la velocidad de
alimentacién del alambre para que el pardmetro de voltaje coincida automaticamente.
Seleccione el didmetro del cable de acuerdo con el cable que utiliza.

El valor de inicializacion del refinado de voltaje es 0, refina el voltaje en + 1V de acuerdo con los diferentes tipos de gas.
En el modo de sinergia, el gas base es CO2, para reducir el voltaje en 2-3V para el gas de mezcla.
El valor de inicializacién de inductancia es 0, ajuste el rango * 10.

Nota: para el cable de nucleo fundente, conecte la linea de conversién Polar al terminal de salida de soldadura negativa
(-), conecte la pinza de tierra al terminal de salida de soldadura positivo (+); Para cables normales, conecte la linea de
conversién Polar al terminal de salida de soldadura positivo (+), conecte la pinza de tierra al terminal de salida de
soldadura negativa (-).

12
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6.Cuadro de referencia de ajustes
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Guia bésica de soldadura

MIG (GMAW / FCAW) Técnica basica de soldadura

En esta seccion se tratan dos procesos de soldadura diferentes (GMAW y FCAW), con la intencién de proporcionar los
conceptos basicos sobre el uso del modo de soldadura MIG, donde se sujeta manualmente una pistola de soldadura, y el
electrodo (hilo de soldadura) se alimenta a un suelde el charco, y el arco est4 protegido por un gas de proteccién de grado
de soldadura inerte o mezcla de gas de proteccién de grado de soldadura inerte.

SOLDADURA POR ARCO METALICO (GMAW): este proceso, también conocido como soldadura MIG, soldadura por CO2,
soldadura por micro alambre, soldadura por arco corto, soldadura por transferencia por inmersién, soldadura por hilo, etc.,
es un proceso de soldadura por arco eléctrico que fusiona las piezas a ser soldadas calentandolas con un arco entre un
electrodo consumible continuo sélido y el trabajo. El blindaje se obtiene a partir de un gas de proteccién.de grado de
soldadura suministrado externamente o una mezcla de gas de proteccion de grado de soldadura. El proceso se aplica
normalmente de manera semi automatica.

Shielding Gas
Moiten Weld Metal
| Solidified

| Weld Metal

-

GMAW Process

SOLDADURA CON ARCO DE CORTE FLUX (FCAW): Este es un proceso de soldadura por arco eléctrico que fusiona las piezas
a soldar calentandolas con un arco lento entre un alambre de electrodo lleno de flujo continuo y el trabajo. El blindaje se
obtiene a través de la descomposicién del flujo dentro del cable tubular. Se puede obtener o no blindaje adicional a partir
de una mezcla de gas o gas suministrado externamente. El proceso se aplica normalmente de manera semi automatica; sin
embargo, el proceso puede aplicarse automaticamente o por maquina. Se usa comunmente para soldar electrodos de
gran didmetro en la posicién horizontal y plana y pequefios diametros de electrodos en todas las posiciones. El proceso se
usa en menor grado para soldar acero inoxidable y para trabajos de recubrimiento.

Shielding Gas (Optional) E

Molten Metal
Molten
Slag Slag

FCAW Process
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Posicién de la antorcha MIG
El angulo de la antorcha MIG con respecto a la soldadura tiene un efecto en el ancho de la soldadura.

S

La pistola de soldadura debe mantenerse en dngulo con respecto a la junta de soldadura. (Consulte las Variables de ajuste
secundario a continuacién) Sostenga la pistola de manera que la costura de soldadura se vea en todo momento. Siempre
use el casco de soldadura con lentes de filtro adecuados y use el equipo de seguridad adecuado.

PRECAUCION

No tire de la pistola de soldadura hacia atrds cuando se establezca el arco. Esto creara una excesiva extensién del cable
(extraible) y hard una soldadura muy pobre.

El cable del electrodo no se energiza hasta que el interruptor gatillo de la pistola esté presionado. Por lo tanto, el cable
puede colocarse en la costura o la unién antes de bajar el casco.

510 15°
'Lopglludinal Angle
r-l
i !
|
Direction of Travel
w.
Transverse
Angle
Figure 1-4

Direction of Travel

Vertical Fillet Welds Figure 1-7

Figure 1-6
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Distancia desde la boquilla de la antorcha MIG a la pieza de trabajo
El cable del electrodo sobresaliente de la boquilla de la antorcha MIG debe estar entre 10 mm y 20 mm. Esta
distancia puede variar segun el tipo de junta que se esta soldando

Velocidad de viaje
La velocidad a la que viaja el grupo fundido influye en el ancho de la soldadura y la penetracién de la soldadura.

Variables de soldadura MIG (GMAW)

La mayor parte de la soldadura realizada por todos los procesos es en acero al carbono. Los articulos a continuacion
describen la soldadura, variables en soldadura de arco corto de chapa o placa suave de calibre 24 (0.024 ", 0.6 mm) a %"
(6.4 mm).

Las técnicas aplicadas y los resultados finales en el proceso GMAW estén controlados por estas variables.

Variables Preseleccionadas

Las variables preseleccionadas dependen del tipo de material que se esta soldando, el grosor del material, la posicién de
soldadura, la velocidad de deposicion y las propiedades mecanicas. Estas variables son:

Tipo de cable de electrodo

Tamaiio del cable del electrodo

Tipo de gas (no aplicable a los cables autoprotectores FCAW)

Caudal de gas (no aplicable a los cables de autoproteccion FCAW)

Variables ajustables primarias

Estos controlan el proceso después de que se hayan encontrado las variables preseleccionadas.

Controlan la penetracion, el ancho del corddn, la altura del cordén, Ia estabilidad del arco, la velocidad de deposicion y la
solidez de la soldadura. Son: voltaje de arco, corriente de soldadura (velocidad de alimentacién del alambre), velocidad de

viaje.

Variables ajustables secundarias

Estas variables provocan cambios en las variables ajustables primarias que a su vez causan el cambio deseado en la
formacion del cordén. Son:

1.Stick-out (distancia entre el extremo del tubo de contacto (punta) y el extremo del cable del electrodo). Mantener a una
distancia de aproximadamente 10 mm 2.

2.Velocidad de alimentacién del alambre. El aumento en la velocidad de alimentacién del alambre aumenta la corriente
de soldadura, la disminucidn en la velocidad de alimentacion del alambre disminuye la corriente de soldadura

3. Angulo de la boquilla. Esto se refiere 2 la posicién de la pistola de soldadurz en relacién con 2 junta. El dngulo
transversal suele ser Ia mitad del ngulo incluido entre las placas que forman Iz articulacidn. £l angulo longitudinzl es el
angulo entre la linea central de la pistola de soldar y una linea perpendicular al eje de Iz soldadurz. £l angulo longitudinal
generalmente se ilama dngulo de boquilla y puede ser posterior (tirar) o guiar (emprendedor). Si el operador es zurdo ©
diestro debe ser considerado parz darse cuenta de los efectos de cadz ngulo en relacion con Iz direccion de visie.

=
om
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Direction of Gun Travel

-

Leading or “Pushing’ Trailing or “Pulling”
Angle (Forward Pointing Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

Establecer el arco y hacer cuentas de soldadura
Antes de intentar soldar una pieza terminada de trabajo, se recomienda practicar soldaduras en una muestra de metal del

mismo material que la pieza terminada.

El procedimiento de soldadura mas fécil para el principiante para experimentar con la soldadura MIG es la posicién plana.
El equipo es capaz de posiciones planas, verticales y aéreas.

Para practicar la soldadura MIG, asegure algunos pedazos de placa de acero dulce de calibre 16 o0 18 (0.06 "1.5 mm o 0.08"
2.0 mm) de 6 "x 6" (150 x 150 mm). Use un alambre sin nucleo con nucleo de fundente de 0.030 "(0.8 mm) o un cable
so6lido con gas de proteccion

Ajuste de la fuente de energia

La fuente de alimentacién y la configuracién del alimentador de alambre requieren cierta practica por parte del operador,
ya que la planta de soldadura tiene dos configuraciones de control que deben equilibrarse. Estos son el control Wirespeed
y el control de voltaje de soldadura. La corriente de soldadura estd determinada por el control Wirespeed, la corriente
aumentara con el aumento de Wirespeed, lo que resulta en un arco mas corto. Menos velocidad del cable reducira la
corriente y alargard. El aumento del voltaje de soldadura apenas altera el nivel actual, pero alarga el arco. Al disminuir el
voltaje, se obtiene un arco mas corto con un pequeiio cambio en el nivel de corriente.

Al cambiar a un didmetro de cable de electrodo diferente, se requieren diferentes configuraciones de control. Un cable de
electrodo més delgado necesita mas Wirespeed para alcanzar el mismo nivel de corriente

No se puede obtener una soldadura satisfactoria si los ajustes de Wirespeed y Voltage no estan ajustados para adaptarse
al diametro del cable del electrodo y las dimensiones de la pieza de trabajo.

Si la Wirespeed es demasiado alta para el voltaje de soldadura, se producird un "golpeteo" a medida que el cable se
sumerge en la piscina fundida y no se derrita. La soldadura en estas condiciones normalmente produce una soldadura
pobre debido a la falta de fusién. Sin embargo, si la tensién de soldadura es demasiado alta, se formaran grandes gotas en
el extremo del cable, lo que provocara salpicaduras. La configuracién correcta de voltaje y Wirespeed se puede ver en la
forma del depésito de soldadura y se escucha con un sonido de arco suave y regular. Consulte la guia de soldadura ubicada
en el interior de la puerta del compartimento de alimentacién de alambre para obtener informacién de configuracién.

Seleccién del tamafio del cable del electrodo

La eleccién del tamaiio del cable y del gas de proteccién utilizado depende de los siguiente:
Espesor del metal a soldar

Capacidad de la unidad de alimentacion de alambre y de la fuente de alimentacion

La capacidad de penetracién requerida

La tasa de deposicion requerida

El perfil de cuentas deseado

La posicion de soldadura

Costo del cable
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7.Rango de corriente y voltaje de soldadura de CO;

; Transicion de corto circuito Transicién granular
Didmetrod(mm) -
Corriente (A) Voltaje (V) Corriente (A) Voltaje (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
08 60~100 18~19 200~500 2640
1.0 80~120 18~21 200~600 27740

-La opcién de la velocidad de soldadura

La calidad de la soldadura y la productividad deben tenerse en cuenta para la opcién de velocidad de soldadura. En caso
de que aumente la velocidad de soldadura, se debilita la eficacia de la proteccién y se acelera el proceso de enfriamiento.
Como consecuencia, no es 6ptimo para la costura. En el caso de que la velocidad sea demasiado lenta, la pieza de trabajo
se dafiara facilmente y la costura no es ideal. En la practica, la velocidad de soldadura no debe exceder 1 m / min.

-La longitud del cable se extiende

La longitud del cable que se extiende por la boquilla debe ser adecuada. El aumento de la longitud del cable que se
extiende desde la boquilla puede mejorar la productividad, pero si es demasiado largo, se producirdn salpicaduras
excesivas en el proceso de soldadura. En general, la longitud del alambre que se extiende por la boquilla debe ser 10
veces mayor que el didmetro del alambre de soldadura.

-La configuracién del volumen de flujo C02
La eficacia de la proteccién es la consideracion principal. Ademds, la soldadura de dngulo interno tiene una mejor eficacia
de proteccion que la soldadura de dngel externo. Para el parametro principal, consulte la siguiente figura.

Opcién de CO, volumen de flujo

Alambre grueso, gran
Modo de soldadura Alariibre déigado de Alambre grueso de corriente de soldadura
soldadura CO; soldadura C0; o,
C0; (L/min) 5~15 15~25 25~50

8. TABLA DE PARAMETROS DE SOLDADURA

La opcién 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 corriente de soldadura y la
tensién de soldadura deben ajustarse de manera éptima. En general, la configuracién de la condicion de soldadura debe
ser de acuerdo con el didmetro de la soldadura y la forma de fusién, asi como los requisitos de produccién.

El siguiente pardmetro estd disponible para referencia.

Parametro de soldadura a tope (consulte la siguiente figura)

S 1 O S N B
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Espesor de Corriente Voltaje Velocidad Voluinen
la placa t Brecha Cable de De de de gas
S g(mm) &(mm) soldadora soldadora soldadura (/min)
(A) V) (cm/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
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
23 0.5~1.0 1.00r1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
45 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
Parametro para soldadora de filete plano
( ™\
\_/I
5 4 |
I
EE— : Corriente Voltaje Velocidad Voluen
laplaca t Corn size Cable de De de de gae
e | (mm) é(mm) soldadora | soldadora Soldadqra (L/min)
(A) ) (cm/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
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.074.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
45 4,0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
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Corriente Voltaje Velocidad
Elsapelsor dte Corn size Alambre de de de Volumen
('::;a) I (mm) d(mm) soldadora | soldadora | soldadora (L/min)
(A) (V) (cm/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10715
16 25730 1.0~1.2 90~120 18~20 5060 10715
2.0 3.0%35 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
23 3.0%3.5 10712 | 1207140 19~21 50~60 10~20
32 3.0~4.0 1.0~1.2 | 130~170 2222 45~55 10~20
45 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20
Parametro para soldadura por solape
/
L D
preesd T 1 4,
} N - 2 B ‘{,j‘o
Corriente ; Velocidad
Espesor de | Posicion de Cable dé Voltaje de de Volumen
laplacat la i) seldadons soldadora shdidars de g.as
(mm) soldadora (A) ) P (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 1.0~1.2 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~12 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
9.PRECAUCION
1. Ambiente de trabajo

(1) La soldadura debe llevarse a cabo en un ambiente relativamente seco con una humedad del 90% o menos.
(2) La temperatura del entorno de trabajo debe estar entre -10°C y 40°C.

(3) Evite soldar al aire libre a menos que este protegido de la luz solar y |a lluvia, y nunca permita que la lluvia o el agua se
infiltren en la maquina.
(4) Evite soldar en areas polvorientas o en ambientes con gases quimicos corrosivos.

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

2. Consejos de seguridad

El circuito de proteccién de sobre corriente / sobrecalentamiento estd instalado en esta maquina de soldar. Si la corriente

de salida es demasiado alta o se genera sobrecalentamiento dentro de esta soldadora, esta maquina de soldar se

detendré automaticamente. Sin embargo, el uso inadecuado seguira causando dafios a la maquina, por lo que tenga en

cuenta:

20
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1. Ventilacion
La alta corriente pasa cuando se lleva a cabo la soldadura, por lo que la ventilacién 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 drea de trabajo

debe ser de 30 cm. Una buena ventilacién es de vital importancia para el funcionamiento normal y la vida Util de esta
soldadora.

2. Sin sobrecorriente

Recuerde observar la corriente maxima de carga en cualquier momento (consulte el ciclo de trabajo opcional).

Aseglrese de que la corriente de soldadura no exceda la corriente maxima de carga. Si la soldadura se lleva a cabo

bajo una corriente que es mds alta que la corriente maxima, se producird una protecciéon de sobrecorriente; el

voltaje de salida de la soldadora no sera estable; se producird la interrupcién del arco. En este caso, baje la corriente.
3. Sin sobrecarga.

La corriente de sobrecarga podria acortar la vida (til del equipo de soldadura, o incluso dafiar la maquina.

Puede producirse una detencidn repentina mientras se lleva a cabo la operacién de soldadura mientras esta maquina
estd en estado de sobrecarga. En esta circunstancia, no es necesario reiniciar esta soldadora. Mantenga el ventilador
incorporado funcionando para reducir la temperatura dentro de la maquina de soldar.

4. Evitar choque eléctrico.

Hay un terminal de tierra disponible para este equipo de soldadura. Conéctelo con el cable de tierra para evitar

descargas eléctricas y estaticas.

10.MANTENIMIENTO

1. Desconecte el enchufe de entrada o la energia antes de realizar
tareas de mantenimiento o reparacion en la maquina.

2. Asegurese de que el cable de tierra de entrada esté conectado
correctamente a una terminal de tierra.

3. Verifique si la conexién interna de gas y electricidad estd bien
(especialmente los enchufes), y ajuste la conexidn suelta; si hay
oxidacién, quitela con papel de lija y luego vuelva a conectarla.

4. Mantenga las manos, el cabello, la ropa suelta y las herramientas
alejadas de las partes eléctricas como ventiladores, cables cuando
la maquina esté encendida.

5. Despeje el polvo a intervalos regulares con aire comprimido
limpio y seco; si las condiciones de trabajo son de mucho humo y
contaminacion del aire, la maquina de soldadura debe limpiarse a
diario.

6. El aire comprimido debe reducirse a la presion requerida para
evitar dafios en las piezas pequefias de la maquina de soldar.
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11.CONTROL DIARIO

Para hacer un mejor uso de la maquina, la verificacién diaria es muy importante. Durante la verificacién diaria,
compruebe en el orden de la antorcha, el vehiculo de alimentacién 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 pureza de la maquina, utilice

piezas de soldadura originales.

Precaucién: solo los técnicos calificados estan autorizados para llevar a cabo la tarea de reparacion y verificacion de este

equipo en caso de falla de la maquina.

11.1. Fuente de alimentacion

47

Parte Verificacion Observaciones
1. Operaci6n, reemplazo e instalacion de Interruptor.
Panel de
control 2. Encienda la corriente y verifique si el indicador de
encendido estd encendido.
Ventilador 1. Compruebe si el ventilador estd funcionando y el Si el ventilador no funciona o el sonido es
1 . 4 pe
sonido generado es normal. anormal, realice un control interno.
1. Encienda la fuente de alimentacién y compruebe si
Fuente de presenta vibracién anormal, calentamiento de la
alimentacién carcasa de este equipo, variacion de colores de la
caja o0 zumbido.
1. Verifique si hay conexion de gas disponible, la
Otras partes

carcasa y otras juntas estan bien conectadas.
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11.2. Soplete

Parte Verificacién Obersvaciones
1. Verifique si la boquilla esté fija y si Existe una posible fuga de gas debido a que la boquilla estd
existe distorsion de la punta. floja.
Boquilla
2. Verifique si hay salpicaduras | La salpicadura posiblemente conduce al dafio de la antorcha.
adheridas a la boquilla. Use antisalpicaduras para eliminar las salpicaduras.
1. Verifique si la punta de contacto La punta de contacto no fijada posiblemente conduzca a un
estd firmemente fijada. arco inestable.
i L d fis incomplete posiblement
contatto 2. Verifique si la punta de contacto a punta de contacto fisicamente incomplete posiblemente

esta fisicamente complete.

conduce a un arco
automaticamente.

inestable y el arco termina

Manguera de

1. Asegurse de que concuerde el
alambre y el tubo de alimentacion
del alambre.

No concuerda el didmetro del alambre y el tubo de
alimentaciéon de alambre posiblemente posiblemente
conduzca al arco inestable. Reemplacelo/s si es necesario.

2. Asegurese de que no haya flexion o
alargamiento  del tubo de
alimentacion de alambre.

La flexion y el alargamiento del tubo de alimentacién de
alambre posiblemente conducen a la inestable alimentacién
de alambre y arco. Reemplacelo si es necesario.

3. Asegurese de que no haya polvo o

alimentacion 3
salpicaduras acumuladas dentro
de alambre. . oop : . ; s
del tubo de alimentacién de | Sihay polvo 6 salpicaduras, quitelas.
alambre, lo que hace que el tubo
de alimentacién quede bloqueado.

4. Verifique si el tubo de alimentacion | El tubo de alimentacién incomplete o el anillo de sello
de alambre y el anillo de sello estan | posiblemente conduzca a salpicaduras excesivas. Reemplace
completos. el tubo de alimentacién 6 en anillo de sello si es necesario.

Parte Verificacion Observaciones
1. Asegurese de que el difusor de la | La soldadura por desfogue o incluso el dafio de la antorcha
Difusor especificacion  requerida  esté | se produce debido a la falta del difusor no instalado o no
instalada y desbloqueada. calificado.
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11.3. Alimentador de alambre

Parte Verificacién Observaciones
Manija de ; . . g ’ ; i -
a'ustje d¢ 1. Verifique si el mango de ajuste de presién La manija de ajuste de presi6n no fijada
:’ e estd fijo y ajustado a la posicién deseada. conduce a la salida de soldadura inestable.
1. Verificar si hay polvo o salpicaduras dentro
de la manguera o al lado de la rueda de Eliminar el polvo.
alimentacion de alambre.
Manguera 5 3
. S emiscia 3 r el didmetro del alambre y de la
de 2. Verifique si coinciden el didmetro del Al fo coincid) : - : |Y b
li i6 alambre y la manguera de alimentacién de Menguers do aeneln g Samire
adlmelnta;. n Thmbres posiblemente conduzca a  salpicaduras
S ' excesivas y arco inestable.
3. Verifique si la ranura y la varilla de i
. s i 2¢a un arco inestable.
alimentacion del alambre son concéntricos. Es posible que se produzca
g 3 c incidi iametro del alambre y de la
1. Verifique si concuerda el didmetro del D CONIIGH ¢ ,d'am - ¥
alambre y la rueda de alimentacién de Rieds b WNEMSSCH e sigmine
_Rueda df Honbye y posiblemente conduzca a salpicaduras
alimentacién G excesivas y arco inestable.
de alambre : - 3
2.Verifique si la ranura del cable estd y -
Reemplacelo si es necesario.
bloqueada.
Rueda de 1. Compruebe si la rueda de ajuste de presion La rotacion inestable o la falta de integridad
ajuste de puede girar suavemente y estd fisicamente | fisica de la rueda posiblemente provoque una
presion completa. alimentacién y un arco inestable.
11.4. Cables
Parte Verifique Observaciones
1. Verifique si el cable de la antorcha est3 torcido.
Cable de The twisted torch cable leads to unstable wire
antorcha | 2. Verifique si el enchufe de acoplamiento estd en feeding and arc.
una conexion suelta.
Gt 1. Verifique si el cable esta fisicamente completo. | Relevant measures should be taken to obtain
: = e = === stable weld and prevent the possible electric
salida | 2. Verifique si existe dafio de aislacién o conexién shock
suelta.
1. Verifique si el cable estd fisicamente completo.
Cable de
entrada ; 1 .
2. Verifique si el cable esta fisicamente completo.
1. Verifique si los cables de tierra estan bien fijados
Cable a y no cortocircuitados. Deben tomarse las medidas pertinente para
tierra 2. Verifique si este equipo  de soldadura estd bien | €vitar la posible descarga eléctrica.
conectado a tierra.
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12. DIAGRAMA DE CONEXION DE LA MAQUINA
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13.DESPIECE

NO. Part name Cotiyi NO. Part name Consumabl
ables es

1 Euro type MIG torch socket 18 rear panel
2 | front panel 19 | solenoid valve
3 input quick connector 20 | power switch YES
4 | control PCB YES 21 | fan YES
5 | aviation socket 22 | radiator 2
6 | output quick connector 23 | base panel
7 | front plastic cover 24 | radiator 3
8 | radiator 1 25 | metal stand 1
9 | rectifier tube YES 26 | support parts

10 | handle 27 | metal stand 2

11 | rectifier bridge YES 28 | clapboard

12 | IGBT YES 29 | wire spool

13 | main PCB YES 30 [ wire spool holder

14 | machire case 31 | wire feeder

15 | rear plastic cover 32 | side plate

16 | fan fixer 33 | lock

17 | wire clip
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