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ATENCION

Lea, entienda y siga todas las instrucciones de seguridad de este manual antes de usar esta herramienta.
La imagen es solo ilustrativa, el producto puede variar.
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Proteccion del medio ambiente

Separacion de desechos: Este producto no debe desecharse con
la basura doméstica normal. Si llega el momento de reemplazar
su producto o este ha dejado de tener utilidad para usted,
asegurese de que se deseche por separado.

La separacion de desechos de productos usados y embalajes
permite que los materiales puedan reciclarse y reutilizarse.
La reutilizacion de materiales reciclados ayuda a evitar la
cqntaminaci()n medioambiental y reduce la demanda de materias
primas.
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INFORMACION IMPORTANTE

NO UTILICE LA HERRAMIENTA SIN LEER Y COMPRENDER ESTE MANUAL COMPLETAMENTE.

» Guando se disponga a usar cualquier herramienta,
SIEMPRE utilice el equipamiento de seguridad
recomendado, incluidos gafas o visera de seguridad,
protectores auditivos, ropa protectora y guantes de
seguridad. Utilice una mascarilla o proteccion respiratoria
si la maquina genera polvo o particulas que puedan
permanecer suspendidas en el aire.

» Si tiene dudas, no conecte
ASESORESE convenientemente.

» La herramienta solo debe utilizarse para su
finalidad establecida. Cualquier uso distinto de los
mencionados en este manual se considerara un caso de
mal uso.

» EL USUARIO, y no el fabricante o distribuidor,
SERA RESPONSABLE DE CUALQUIER DANO 0 LESION,
deterioro, rotura o desgaste prematuro resultante de esos
casos de uso inapropiado, incluyendo el mantenimiento
inadecuado o nulo y cuidados insuficientes.

» Para utilizar adecuadamente su herramienta,
debe cumplir las regulaciones de seguridad, las
indicaciones de montaje y las instrucciones de uso que se
incluyen en este Manual. Quienes utilicen una maquina o

la herramienta.

realicen su mantenimiento deben conocer este manual y
estar informados de sus peligros potenciales.

» Los nifios y las personas débiles NO DEBEN
UTILIZAR esta herramienta. Debe supervisarse a los
nifios en todo momento si estan en la zona en la que se
esta utilizando la herramienta.

» También es imprescindible que cumpla las
regulaciones de prevencion de accidentes en su area
vigentes. Esto es extensible a las normas generales de
seguridad e higiene laboral.

» El fabricante no sera responsable de modificaciones
realizadas a la herramienta ni de daios derivados de
estas.

» Ni siquiera cuando la herramienta se utilice segiin
se indica, es posible eliminar todos los factores de
riesgo residuales. El usuario deberd estar siempre
atento y alerta mientras utiliza la maquina.

» Antes de utilizar la herramienta debera
familiarizarse con sus comandos y funciones
especificas, de este modo podra mantener total control
durante su funcionamiento

INTRODUCCION

ADVERTENCIA

Lea atentamente el manual completo antes de intentar usar esta herramienta. Asegurese de prestar atencion a todas
las advertencias y precauciones incluidas en este manual.

Su herramienta tiene muchas caracteristicas que haran su trabajo mas rapido y facil. Seguridad, comodidad y
confiabilidad fueron tenidas como prioridad para el disefio de esta herramienta, lo que hace mas facil su mantenimiento

y operacion.

GUARDE ESTAS INSTRUCCIONES
NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD

ADVERTENCIA

Lea y entienda todas las instrucciones. La falta de
seguimiento de estas, puede resultar en una descarga
eléctrica, fuego y/o lesiones personales serias.

AREA DE TRABAJO

» Mantenga su area de trabajo limpia y bien iluminada.
Mesas desordenadas y dreas oscuras pueden causar accidentes.

» No use la maquina en atmosferas explosivas, con
presencia de liquidos inflamables, gases o polvo. La
herramienta eléctrica genera chispas y estas pueden
provocar incendios.

» Mantenga a los observadores, nifios y visitantes
lejos de la maquina mientras la esta operando. Las
distracciones pueden causarle la pérdida del control.
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SEGURIDAD ELECTRICA

» Evite el contacto del cuerpo con las superficies
descargadas a tierra tales como tubos, radiadores y
refrigeradores.

» No exponga la maquina a la lluvia o a condiciones de
humedad. La entrada de agua a la maquina aumentara el
riesgo de una descarga eléctrica.

» No abuse del cable. Nunca use el cable para llevar
la herramienta o el cargador ni tire de este para
sacarlo del tomacorriente. Mantenga el cable lejos del
calor, aceite, bordes filosos o partes moviles. Reemplace
los cables dafiados inmediatamente. Los cables dafiados
incrementan los riesgos de descarga eléctrica.

» No utilice adaptadores para herramientas eléc-

tricas con toma a tierra. Las fichas sin modificar y
tomacorrientes que encajen correctamente reducen el

riesgo de choque eléctrico.

SEGURIDAD PERSONAL
A\ ADVERTENCIA
Este aparato no estd destinado para ser utilizado por
nifios o personas cuyas capacidades fisicas, sensoriales
o mentales sean diferentes, estén reducidas o carezcan
de experiencia o conocimiento, a menos que dichas per-
sonas reciban una supervision o capacitacion para el
funcionamiento del aparato por una persona responsable
de su seguridad. Los nifios deben ser supervisados, no
deben utilizar los aparatos como juguete.

» Manténgase alerta, mire lo que esta haciendo y use
el sentido comiin cuando esté usando la maquina.
No la use cuando esté cansado o bajo la influencia de
drogas, alcohol 0 medicacion. Un momento de desatencion
mientras opera la herramienta puede tener como resultado
una lesion seria.

» Siempre use el equipo de seguridad: proteccion
ocular, mascara para polvo, zapatos de seguridad
antideslizantes, casco o proteccion auditiva. Use la
ropa, guantes y calzado adecuados, que no le queden
flojos, esto permitird un mejor control de la herramienta en
situaciones inesperadas.

» No use joyeria y contenga su pelo. Mantener la
vestimenta, guantes y pelo lejos de las partes moviles,
evitara que sean atrapados.

» Evite el arranque accidental. Aseglrese de que el
interruptor esté en la posicion de apagado antes de conectar
la bateria. Llevar la maquina con el dedo en el interruptor de
encendido podria ocasionar accidentes.

Manual de usuario

» Antes de conectar el conector a una fuente de
energia (tomacorriente, salida, etc.), asegirese de
que el voltaje de provision sea el mismo que el
mencionado en el plato nominal de la herramienta.
Una fuente de potencia mayor que la especificada para la
maquina puede ocasionar lesiones serias para el usuario

como también puede dafiar la maquina.
USO Y CUIDADO DE LA MAQUINA @

» Use mordazas o alguna otra manera préctica
para asegurar y apoyar la pieza de trabajo en una
plataforma estable. Sostener la pieza de trabajo con las
manos o contra su cuerpo es inestable y puede generar
una pérdida de control.

» No extralimite las funciones de la maquina, usela
segun la aplicacion adecuada. La maquina correcta
realizara mejor y de manera mas segura el trabajo para el
cual fue disefiada.

» No use la maquina si el interruptor de encendido no
enciende o apaga. Cualquier maquina que no pueda ser
controlada con la llave es peligrosa y debe ser reparada.

» Desconecte el enchufe de la fuente de energia antes
de hacer algun ajuste, cambiar accesorios o guardar la
maquina. Estas medidas preventivas reducen el riesgo de
que la maquina se encienda accidentalmente.

» Almacene las maquinas eléctricas fuera del alcance
de los niflos y cualquier otra persona que no esté
capacitada en el manejo. Las herramientas son peligrosas
en manos de usuarios que no estén capacitados.

» Hagale mantenimiento a su maquina. Las herra-
mientas correctamente mantenidas, con sus bordes filosos
y limpios, tienen menos probabilidad de empaste y son
mas faciles de controlar.

» Chequee si hay una mala alineacion o un empaste
de partes mdviles, rotas o cualquier otra condicion
que pueda afectar la operacion de la maquina. Si hay
dafios, reparelos antes de usarla. Muchos accidentes son
causados por maquinas con un mantenimiento pobre.

» Use solamente accesorios recomendados por el fa-
bricante de su modelo. Accesorios que funcionen para
una magquina pueden ser peligrosos cuando son usados
en otra.

» No altere o use mal la maquina, fue construida
con precision y cualquier alteracion o modificacion no
especificada se considera un mal uso y puede resultar en
una condicion peligrosa.

» Es recomendable que use un dispositivo de
seguridad adecuado, tal como un interruptor térmico y
diferencial cuando esté usando equipos eléctricos.
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DESCRIPCION DE LA HERRAMIENTA

1.Selector de funcién

2.Botdn de alimentacion de alambre
3.Perilla reguladora MMA
4.Conectores positivo y negativo
5.Conector Torcha

6.Perilla velocidad de alambre
7.Perilla reguladora MIG
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

1200
( DIAMETRO DEL ELECTRODO )

( DIAMETRO DEL ELECTRODO )

~

nATos TEcNIcos 0201025032040 0201025032040
5/64" | 3/32" | 1/8" | 5/32" 5/64" | 3/32" | 1/8" | 5/32"
VOLTAJE/FRECUENCIA 120-220V ~ 50-60Hz  |roe L oo oo e 100% | 100% | 0% | 3%
1201272202300~ 60H2 e o
POTENCIA e LA e O e e I o o e e
CAPACIDAD DEL ELECTRODO 20~40mm e e
DIAMETRO DEL ALAMBRE 06~10mm -~ e AYS e
RANGO DE AMPERAJE 20 ~ 190A 01 [016]024][032 01 [016]024][032
= 100% | 100%| 100%| 60% | | 100% | 100%| 60% [ 20%
VOLTAJE EN VACIO 56V T oicrooe rarense G1610 v TaABASD
TIPO DE AISLACION CLASE]
PESO 18kg - 39,6Ib

Contenido: 1 soldadora inverter MIG electrodo TIG LIFT,
1 pinza porta electrodo, 1 pinza de masa, 1 torcha TIG y
1 cepillo/martillo.

Origen China

[ e
ES 0ot 1] ors @ @

NORMAS ESPECIFICAS DE SEGURIDAD

A\ ADVERTENCIA

Utilice la soldadora solo siguiendo el procedimiento
previsto en este manual. La mala utilizacion de esta
soldadora puede ser peligroso para personas, animales y

A\ ADVERTENCIA

Las radiaciones luminosas producidas por el arco
pueden dafar los ojos y casuar quemaduras en la piel.

elementos.

El usuario de la soldadora es responsable de la
seguridad propia y de la ajena: es indispensable leer,
comprender y respetar las reglas minimas contenidas en
este manual. Asegurese de que la absorcion de corriente
y la proteccion de la linea eléctrica correspondan con los

A\ ADVERTENCIA

Los campos electromagnéticos generados por las altas
corrientes de soldadura pueden causar el mal
funcionamiento de aparatos electronicos vitales.

de la maquina y del enchufe.
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MASCARA DE PROTECCION

Use siempre la mascara durante la soldadura para
proteger los 0jos y el rostro de las radiaciones luminosas
producidas por el arco eléctrico y, al mismo tiempo, para
poder observar la soldadura que realiza.

Las mascaras de soldar deben tener un filiro oscuro
segun se indica a continuacion:

» Para amperajes de 40 a 80 A - filtro grado 10
» Para amperajes de 80 a 175 A - filtro grado 11
» Para amperajes de 175 a 300 A - filtro grado 12

PROTECCION TERMICA

Esta soldadora esta protegida de sobrecargas térmicas,
mediante proteccion automatica (termostato de
recarga automatica). Cuando los bobinados alcancen
una temperatura establecida, la proteccion cortara la
corriente del circuito de alimentacion. Después de una
refrigeracion de pocos minutos, la proteccion se reanuda,
insertando la linea de alimentacion. La soldadora estara
dispuesta para trabajar de nuevo.

EVALUACION DEL AREA

Antes de instalar equipos de soldadora, el usuario
deberd realizar una evaluacion de los problemas
electromagnéticos potenciales en el area circundante. Se
deberan tener en consideracion:

» Otros cables de alimentacion, cables de control, cables
telefonicos o de sefializacion, arriba, abajo y adyacentes
al equipo de soldadora;

» Transmisores o receptores de radio y television;
» Computadoras u otros equipos de control;

» Equipo de seguridad critico, por ejemplo, protecciones
de maquinas automaticas;

» Aparatos electronicos personales, por
marcapasos o elementos de ayuda auditiva;

» Equipos/instrumental de calibracién o medicion;

» La inmunidad de otros equipos en el ambiente.
El usuario debera asegurarse de que otros equipos
utilizados en el ambiente sean compatibles. Esto puede
requerir medidas de proteccion adicionales;

» El momento del dia en que se llevard a cabo la
soldadura u otras actividades.

» El tamafio del area circundante a ser considerado
dependera de la estructura del edificio y de las otras
actividades que se desarrollan simultaneamente. El area
circundante puede extenderse mas alla de los limites
edilicios.

AMBIENTE

La soldadora al arco produce chispas, proyeccion de
metal fundido y humo: apartar del area de trabajo todas
las sustancias y/o materiales inflamables.

Procurar siempre una buena ventilacion en el lugar
donde se esté soldando.

ejemplo,

Manual de usuario

No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
contengan gas o hayan contenido productos inflamables,
liquidos o gaseosos (peligro de explosion y/o incendio),
0 sobre materiales pulidos con solventes clorurados o
barnizados (peligro de expulsion de humo téxico).

PERSONAL

Evitar el contacto directo con el circuito de soldadura, la
tension al vacio, presente entre la pinza portaelectrodo,
y la mordaza de masa; de lo contrario podria resultar
peligroso en tales circunstancias.

No utilizar la soldadora en ambientes himedos, mojados
0 bajo la lluvia.

Proteger los ojos usando cristales de colores adecuados,
montados sobre la mascara correspondiente. Usar
guantes y uniforme de proteccién seco o grasa evita
exponer la piel a los rayos ultravioletas, producto del
arco.

La soldadora al arco produce chispas y gotas de metal
fundido. El metal soldado (trabajo) se enrojece y quema
a alta temperatura por un tiempo relativamente largo.

La soldadora al arco produce humo que puede ser
potencialmente dafiino.

Todos los shocks eléctricos pueden ser potencialmente
elevados.

Evitar exponerse directamente al arco eléctrico en un
radio inferior a 15 metros.

Proteger, también, a las personas cercanas, con los
medios apropiados contra los efectos potencialmente
peligrosos del arco.

PROTECCION DEL OPERADOR
La ropa del operador debe estar seca.

No se suba o0 apoye en las piezas de trabajo cuando la
fuente de poder esté encendida.

Para prevenir descargas eléctricas, no trabaje en
ambientes humedos o mojados sin la ropa de proteccion
adecuada.

Controle los cables de la soldadora y de alimentacién
y reemplace inmediatamente si se observan cables
dafiados.

Desconecte la alimentacion antes de llevar a cabo
cualquier trabajo en la torcha, alimentacion eléctrica o
cables de soldar.

Para evitar cualquier riesgo de cortocircuito accidental
0 encendido del arco, no coloque la pinza de soldar o
la trocha directamente sobre el banco de trabajo o
cualquier superficie metalica conectada a la tierra de la
fuente de poder.

PREVENCION DE HUMOS TOXICOS

Estas precauciones deben adoptarse para prevenir
la exposicion del operador u otro agente a los humos
toxicos que pueden generarse durante el proceso de
soldadura.
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Evite operaciones de soldadura sobre superficies
pintadas, con aceite o con grasa.

Algunos solventes clorados pueden descomponerse
durante la soldadura y generar gases peligrosos como
el fosgeno. Por lo tanto, es importante asegurarse de que
tales solventes no estén presentes en las piezas a soldar.
Si lo estan, serd necesario removerlos antes de soldar.
También es necesario asegurarse de que esos solventes
u otros agentes desagradables no estén proximos en las
inmediaciones del area de trabajo. Las partes metalicas
recubiertas o con conteniendo de plomo, grafito,
cadmio, zinc, mercurio, berilio 0 cromo pueden causar
concentraciones peligrosas de humos toxicos y no deben
estar sujetas a operaciones de soldadura a menos que:

» Se remueva el recubrimiento antes de comenzar la
soldadura,

» El &rea de trabajo esté ventilada adecuadamente,

» El operador utilice un sistema adecuado de extraccion
de humos.

» No trabaje en un lugar sin ventilacion apropiada.

PREVENCION DE INCENDIO

Durante el proceso de soldadura el metal se calienta a
muy altas temperaturas y pueden proyectarse chispas
y escoria alrededor. Se deben tomar precauciones
adecuadas para prevenir incendios y/o explosiones.

Evite trabajar en dareas donde hay recipientes de
sustancias inflamables.

Todos los combustibles y/o productos combustibles
deben estar lejos del area de trabajo.

Los extinguidores de fuego deben estar ubicados cerca,
a mano.

Se deben tomar precauciones especiales durante
la soldadura: de recipientes que hayan contenido
sustancias inflamables, dentro de recipientes metalicos
0 en lugares con poca ventilacion.

Estas operaciones deberan realizarse siempre con la

presencia de personal calificado que pueda prestar la
asistencia necesaria si fuera requerido.

Manual de usuario

Nunca opere en ambientes cuya atmésfera contenga
gases inflamables, vapores o combustibles liquidos
(como petrdleo o sus vapores)

SOLDADURA DE ARCO, PREVENCION
DE QUEMADURAS

Nunca mire hacia un arco eléctrico sin proteccion. La
mascara de soldar debe poseer un filtro oscuro N.° 12
0 mas denso.

Cubrase la cara antes de iniciar el arco. Proteja el filtro
con un vidrio transparente.

Filtros y mascaras con grietas y/o roturas no deben
usarse. Si el filtro o el vidrio tiene dafios o faltantes, estos
deben ser reemplazados en forma inmediata.

Mirar hacia el arco aun njomenténeamente sin proteccion
ocular puede causar dafos en la retina del ojo.

No sobrepase la capacidad maxima del equipo de
soldadura, podria ser causa de recalentamiento de los
cables e incendio.

Las conexiones flojas producen chisporroteos vy
recalentamiento y puede causar fuego.

No intente soldar ninguna clase de envase bajo presion.

No se pare, siente, apoye o toque los conductores cuando
esté soldando, sin la adecuada proteccion.

Los campos magnéticos de las altas corrientes pueden
afectar el normal funcionamiento de los marcapasos. Si
utiliza uno, consulte a su médico.

Nunca toque el electrodo u otro objeto metalico si no esta
desconectada la fuente de alimentacion de la soldadora.
Solo use electrodos totalmente aislados.

No use porta electrodos con tornillo sobresaliente.
Excepto en los modelos que traen los cables ya
colocados, el cable a tierra y el del portaelectrodo deben

conectarse a sus terminales especiales ajustandolos
firmemente para evitar recalentamientos.
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REGULACION DE PARAMETROS DE SOLDADURA MMA

Seleccione el interruptor de tipo de soldadura en la
funcion MMA para soldar con electrodos revestidos.

ARC FORCE

Esta herramienta esta provista de dos tipos de
sistemas de regulacion del arco de soldadura. Uno
de ellos es el regulador de ARC FORCE.

La intensidad de soldadura se ajusta mediante el

selector de ajuste amperaje. Mediante el
parametro ARC FORCE se incrementarda o
disminuira automaticamente  la intensidad

del médulo de Arc Force en funcién del tipo
de electrodo, tipo de acero y tipo de soldadura.
Por ejemplo para soldadura de penetracion en la
que el riesgo de quedarse pegado el electrodo
en el inserto es alta, se incrementara el Arc
Force hasta conseguir una soldadura limpia.
Este dispositivo facilita la soldadura de
electrodos especiales ya que mantiene Ia
aportacion de material del electrodo al bafio de
fusion de forma constante evitando que el
arco se corte El dispositivo de arc force
facilita la transferencia de las gotas de material
fundido del electrodo al material a soldar,
previniendo el apagado del arco cuando se
produce el contacto, a través de las gotas
mismas, entre electrodo y bafio de fusion.

PROTECCION DE SOBRECARGA

La herramienta estad provista con un sistema
automatico de proteccion de sobrecarga el cual se
activara cuando el rango de temperatura de los
componentes electronicos de la misma superen los
parametros previstos de fabrica. Esto ocasionara
que el equipo deje de funcionar momentaneamente
hasta que la temperatura antes mencionada baje.

SELECCION DE AMPERAJE DE SALIDA
Usted debe ajustar el selector de amperaje de
salida acorde al tipo y diametro de electrodo que
desea utilizar, utilizar un amperaje muy bajo no
permitirda que se forme correctamente o
directamente no se forme el arco -eléctrico
necesario para fundir el electrodo y proceder al
proceso de soldado. Por otra parte, utilizar un
exceso de amperaje hard que el cordon de
soldadura no sea correcto, el electrodo se fundira
de mala manera y no se lograran los resultados
esperados, en este caso, el protector de sobrecarga
actuara antes de lo previsto evitando un ciclo de
trabajo continuo.

Debe consultar con su proveedor de electrodos o
ver en los datos técnicos de sus electrodos a que
potencia deben ser trabajados.

La principal restriccion sobre el tamaiio de la pieza a soldar es su grosor, que esta limitado por la
potencia del equipo. A mayor potencia usted podra realizar soldaduras correctas (con penetracion
adecuada del cordon de soldadura) en piezas de mayor espesor. La siguiente tabla le puede servir

de orientacion:

N PlEZAA | ELECTRODO | RANGODE AJUSTE
SOLDAR E6013
1a2mm 1,6 mm 30-60
1,5a3 mm 2,0 mm 50-70
2,5a5mm 2,5 mm 60 — 100
5a8 mm 3,2mm 85-140
8a12mm 4,0 mm 120 - 190
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MMA

TIPOS DE ELECTRODO

Debido a la gran cantidad de electrodos que se fabrican
para efectuar trabajos especificos, es necesario saber
qué métodos de identificacion existen, como se clasifican
y para qué trabajo especifico fueron disefiados. Hay
muchas maneras de clasificar los electrodos.

Clasificacion por color seguin norma internacional. El
método mas sencillo de identificar un electrodo corriente
es por el color de su revestimiento y un cédigo de colores
(extremo del electrodo) que ha sido establecido para los
grandes grupos de la clasificacion por normalizacion
internacional.

Clasificacion de los
revestimiento.

Se distinguen basicamente los siguientes tipos de
revestimientos:

Electrodo celuldsico

Electrodo de alta velocidad de soldadura.

Eficiencia de posicion del metal superior al 70%.

Gran facilidad de encendido, manejo del arco y firmeza
en la copa.

Excelente penetracion.

Facil remocién de escoria.

Posicion de soldadura: toda posicion.
Corriente: continua o alterna.

Polaridad electrodo: corriente continua, electrodo positivo
o corriente alterna ambas posiciones.

electrodos segun su

Principales aplicaciones:

» Estanques.

» Estructuras metdlicas.

» Embarcaciones.

» Caldereria.

» Obras de construccion.

» Reparacion de piezas y maquinarias.

Electrodo rutilico

Electrodo de arco suave y estable, de baja penetracion,
excelentes caracteristicas de terminacion aun con
soldadoras de corriente alterna con bajo voltaje en vacio.

Recomendado para trabajar en laminas o perfiles de
menos de 1/4” de espesor.

Posicion de soldadura: toda posicion.
Apto para corriente alterna y continua, ambas polaridades.
AC/DC corriente alterna corriente continua.

Principales aplicaciones:
» Construccion ligera.

» Herreria en general.

» Cerrajeria en general.

» Muebles metalicos.

Bajo contenido de hidrégeno

Se caracteriza por depdsitos de calidad radiografica,
arco facil de establecer, excelentes caracteristicas
operativas, facil desprendimiento de escoria y excelente
presentacion.

Posicion de soldadura: toda posicion.
Corriente: continua.
Polaridad electrodo: positiva.

Principales aplicaciones:
» Construccion.

» Reparacion de buques.

» Plataformas petroleras.
» Cafierias, etc.

PROCESOS DE SOLDADURA
POR ELECTRODO
( -~ A
“ ELECTRODO
\ ‘ A REVESTIMIENTO
2 e
2
6AS PROTECTOR % NUoLEO
{% /ﬁio ESCORIA
VETALFUNDIBD. | 2 .
=
%mw o
SOLDADURA
[ &
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J

El electrodo produce un
aporte de material, que
al fundirse une las dos
piezas de metal.
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Detalle de
costura con
electrodo.

CORDONES 0 COSTURAS PARALELAS

Cuando se aporta metal aplicando el sistema de arco
protegido, resulta comin querer realizar una soldadura
mas ancha que un simple cordén (sélo movimiento
de traslacion del electrodo). Para ello, se le agrega
al movimiento de avance del electrodo (movimiento
de traslacion) un movimiento lateral (movimiento
oscilatorio). Existen varios tipos de oscilaciones laterales.
Cualquiera sea el movimiento elegido o aplicado, debera
ser uniforme para conseguir con ello una costura cerrada,
y asi facilitar el desprendimiento de la escoria una vez
finalizada la soldadura. De los movimientos ilustrados, el
de aplicacion mas comin es el mencionado con la letra
A, aunque los movimientos C y D resultan mas efectivos
para realizar soldaduras en metales de mayor espesor.

10
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EL ARCO ELECTRICO

Para formar el arco eléctrico entre la punta del electrodo
y la pieza se utilizan dos métodos, el de raspado o rayado
y el de golpeado.

El de rayado consiste en raspar el electrodo contra
la pieza metdlica ya conectada al potencial eléctrico
del equipo de soldadura (pinza de tierra conectada). El
método de golpeado es, como lo indica su denominacion,
dar golpes suaves con la punta del electrodo sobre la
pieza en sentido vertical. En ambos casos, se formara
el arco cuando al bajar el electrodo contra la pieza, se
produzca un destello luminico. Una vez conseguido el
arco, debera alejarse el electrodo de la pieza unos 6 mm
para asi poder mantenerlo. Luego disminuir la distancia
a 3 mm (distancia correcta para soldar) y realizar la
soldadura. Si el electrodo no se aleja lo suficiente, se
fundira con la pieza, quedando pegado a ella.

DEFECTOS MAS FRECUENTES
EN LA SOLDADURA

Cordones defectuosos

La forma en que el soldador conduce el electrodo, asi
como el correcto ajuste de la corriente para el didametro
empleado, son decisivos para el aspecto y la calidad de
la costura terminada.

En los catalogos de electrodos estd indicado el amperaje
maximo que de ninguna manera debe excederse. Los
amperajes normales son inferiores a estos valores en
aproximadamente 20%.

Entalladuras de penetracion

Son ocasionadas por incorrecta conduccion del electrodo
0 por un amperaje demasiado elevado.

Deben evitarse de todas maneras, ya que debilitan
cualquier union soldada.

Consumo diagonal de los electrodos

Se produce en caso de corriente continua, por efecto
del soplo del arco. Para remediar este defecto se puede
conectar un segundo cable de tierra entre la fuente de
poder y la pieza de trabajo, teniendo en este caso que
aplicar los dos cables en puntos lo mas alejados en la
pieza base.

Porosidad en el cordon
Puede tener origen muy diferente:

a) Poros en los primeros centimetros de la costura: Son
frecuentemente producidos por electrodos himedos
que, debido al calentamiento del electrodo durante la
operacion del soldeo, la humedad en el revestimiento
se vaporiza, produciéndose la formacion de poros. Los
electrodos basicos tienen tendencia a la formacion de
poros iniciales, en caso de soldar con arco demasiado
largo. También pueden presentarse poros al haber
contacto con un electrodo de revestimiento basico en
una base completamente fria. Es bastante facil evitarlo.
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El soldador debe encender el electrodo aproximadamente
1 cm. detras del crater final del cordén anterior, esperando
hasta que adquiera buena fluidez para avanzar sobre
el crater final y continuar el cordon. Otra alternativa
consiste en demorar un poco sobre el punto de partida,
antes de iniciar el avance del electrodo.

b) Poros al final del cordén: Se presentan cuando
se suelda el electrodo con sobrecarga de corriente,
calentandose por esta razén hasta la temperatura de
ebullicion del alambre. Puede evitarse reduciendo el
amperaje.

c) Poros que se presentan en forma regular sobre toda
la longitud del cordén: La causa reside generalmente en
el material base. Por ejemplo, aceros con alto contenido
de azufre o fosforos no pueden soldarse libres de poros
cuando se usan electrodos con revestimiento acido. En
muchos casos el remedio es usar electrodos basicos.

d) Nidos de poros no visibles en la superficie: Se deben,
por lo general, a un manejo incorrecto del electrodo. Por
una oscilacion demasiado pronunciada o una separacion
excesiva entre los bordes de las planchas a soldar,
el metal de aporte se solidifica por acceso del aire e
insuficiente proteccion de la escoria, volviéndose poroso.

Rajaduras en el cordon

Estas rajaduras pueden ser ocasionadas casi siempre
por los siguientes motivos:

Manual de usuario

a) Sobrepasar el limite de resistencia de la costura:
Debido a esfuerzos en la pieza de trabajo, lo que ocurre
con especial frecuencia en objetos de forma complicada
fuertemente estriados y con paredes de gran espesor.
Cambiando la secuencia de soldadura o mediante
cambios de construccion puede evitarse tales defectos.

b) Inadecuada seleccion del electrodo: Todos los aceros
con mas de 0,25% de C (Resistencia algo mayor que
52Kg/mm2) pueden soldarse garantizadamente solo con
electrodos basicos.

Electrodos con revestimiento acido producen rajaduras
en estos materiales.

Los aceros con mas de 0,6% de carbono son soldables
solo con cierta reserva, es decir habra que usar
electrodos especiales.

Igualmente, se requiere gran cuidado en el caso de
piezas de fundicion de acero.

c) Empleo inadecuado de electrodos con revestimiento
acido: Por razones ya arriba mencionadas, estos tipos no
deben emplearse para el cordon de raiz en soldaduras
de capas mdltiples y tampoco en trabajos de apuntalado.
Igualmente, pueden ocasionar fisuracion del cordon los
aceros con contenido de azufre o fésforo (por ejemplo,
aceros para trabajos en tornos automaticos).

INSTRUCCIONES DE ENSAMBLADO

ADVERTENCIA

Para prevenir lesiones, si alguna parte de la herramienta
esta faltando o esta dafiada, no la enchufe hasta que las
partes dafiadas sean reparadas o reemplazadas por un
personal autorizado.

DESEMBALAJE

Remueva la soldadora de la caja y examinela
cuidadosamente. No deseche el carton o cualquier
material de embalaje hasta que todas las partes sean
examinadas.

CABLES DE SOLDADURA

Los cables de la soldadora deberan mantenerse tan
cortos como sea posible. Se posicionaran uno cerca del
otro, sobre o cerca del nivel del piso.

CONEXION A TIERRA DE LA INSTALACION

Se debera considerar la conexion a tierra de todos los
elementos metalicos en la instalacion de la soldadora y
adyacentes a esta. Sin embargo, los elementos metalicos
conectados a la pieza de trabajo aumentaran el riesgo
del operador de recibir una descarga eléctrica tocando
en forma simultanea el electrodo y los mencionados
elementos. El operador debera estar aislado de todos
eso0s componentes metalicos conectados.

CONEXION A TIERRA DE LA PIEZA
DE TRABAJO

Si la pieza no esta conectada a tierra por seguridad
eléctrica o por su tamafio o posicion, por ejemplo, cascos
de barcos o estructura metalica de edificios, debera
establecerse una conexion a tierra en forma directa. En
algunos paises donde esta conexion no esta permitida,
la conexion se lograra por medio de una capacitacion
adecuada, seleccionada de acuerdo con las regulaciones
nacionales.

PANTALLAS Y BLINDAJES

El uso de pantallas y blindajes en forma selectiva de otros
cables y equipos en el area podran aliviar los problemas
de interferencia. En aplicaciones especiales puede ser
considerada la proteccion total de la instalacion de la
soldadora.

PREVENCION DE DESCARGA ELECTRICA

La maquina de soldar por arco eléctrico requiere una
alimentacion de voltaje alto y por ende se debe tener
un cuidado especial mientras se opera o se realiza su
mantenimiento.

1
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CABLES DE ALIMENTACION

Conecte los cables de alimentacion a una ficha con
dispositivos de proteccion adecuados.

Controle el estado de estos cables y reemplacelos si
estan dafados.

CONEXION A TIERRA

Asegurese de que la linea de alimentacion principal esté
conectada a tierra correctamente y controle que todas
las conexiones estén firmes, para evitar malos contactos
y sobrecalentamientos.

ESTACION DE TRABAJO

La conexion a tierra de la fuente debe estar conectada a la
pieza de trabajo asegurando un buen contacto; el banco
de trabajo debe estar conectado a tierra correctamente.

MASCARA DE PROTECCION

Lleve la mascara siempre puesta durante la soldadura,
esto protegera los ojos de los rayos luminosos que
desprende el arco resultante y le permitira observar la
soldadura que esta realizando.

Nota: Garantice un contacto adecuado con la pieza de
soldar evitando superficies barnizadas y/o materiales no
metalicos.
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CABLE DE MASA

Va montado directamente a la pieza de soldar, o al banco
sobre el que esta apoyado.

CABLE DE PINZA PORTA ELECTRODOS
Lleva sobre el terminal una mordaza especial, que sirve
para cerrar la parte descubierta del electrodo.

La tabla a continuacion aporta los valores aconsejados
para los electrodos (en mmz2), en base a la maxima
corriente distribuida por la soldadora.

Diametro Corriente de
electrodo (mm) | soldadora (A)

1.0 20-60

16 44-84

2.0 60-100

2.5 80-120

3.2 108-148

4.0 140-180

INSTRUCCIONES DE OPERACION MMA

1- Lampara de poder: si el equipo se conecta la
alimentacion, el indicador de encendido se iluminara.

2- Lampara de sobrecalentamiento: la lampara de
sobrecalentamiento se enciende para sefialar que la
temperatura interior es demasiado alta, la maquina esta
en el estado de proteccion contra el calor.

3- Ajuste de corriente: el usuario puede ajustar la
corriente de salida.

4- Anodo de salida: el anodo de salida esta conectado
con el soporte del electrodo.

5- Catodo de salida: catodo de salida se conecta con la
pieza de trabajo.

» Conecte la pinza de masa a la maquina.

» Fije la pinza de masa a la pieza a soldar.

» Después de haber realizado todas las conexiones
eléctricas necesarias, sea de circuito de alimentacion
primario como de la soldadora, conecte la pinza
portaelectrddo en la soldadora.

» Fije la parte descubierta del electrodo en la pinza porta
electrodo.

» Encienda el equipo.
» Utilice la mascara.

» Acerque el electrodo a la pinza. Proceda de la siguiente
forma: con la mascara puesta, intente rozar la punta del
electrodo sobre la pieza a soldar, siga un movimiento
como si se fuera a encender un cerrillo; este es el método
mas correcto para provocar el arco.
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Nota: No puntee el electrodo sobre la pieza, esto podria
danar el revestimiento y haria mas dificultosa la atraccion
del arco. Una vez conseguido el arco, intente mantener
una distancia de la pieza, equivalente al diametro del
electrodo utilizado, y manténgala lo mas constante
posible durante la ejecucion de la soldadora. Recuerde
que la inclinacion del electrodo, en sentido de avance,
debera ser de cerca de 20° o 30°.

Nota: Emplee siempre una pinza para remover los
electrodos consumidos para manejar las piezas, una vez
soldadas.

Manual de usuario

REGULACGION MIG / MAG

REGULACION DE PARAMETROS MIG / MAG
SELECTOR MIG-MAG

Se conoce como soldadura MAG (Metal Active Gas
welding) al tipo de soldadura en el que se emplea
diéxido de carbono como gas de proteccion de cordon.
Para realizar soldaduras tipo MAG seleccione el
variador de tipo de soldadura a la funcion MAG.
Se conoce como soldadura MIG (Metal Inert Gas
welding) al tipo de soldadura en el que se emplea gas
de Argon, Helio como gas de proteccion de cordon. Para
realizar soldaduras tipo MIG seleccione el variador de
tipo de soldadura a la funcion MIG.

AJUSTE DE VOLTAJE

Este es uno de los parametros que mas debe tener en
cuenta el usuario para realizar procesos de soldadura
MIG/MAG correctos. A mayor espesor de material a
soldar, debera optar por alambres de mayor diametro y
en igual sentido, debera aumentar el voltaje de salida
MIG. El valor de la tensién de corriente tiene una
influencia notoria sobre el modo de transferencia:

-Cortocircuitos: tension de 14 a 22 Voltios;

-Globular: tension de 22 a 26 Voltios;

-Spray: tension de 27 a 40 Voltios.

En general, aumentar el voltaje supondra que se
obtenga un cordén mas ancho.

Utilice la siguiente tabla como referencia de grosores.

Diametro del alambre en mm I

Espesor del material a soldar (mm)
0,80
1,00
1,25
1,50
2,00
3,25
475
6,50

AJUSTE DE LA VELOCIDAD DE SALIDA DE ALAMBRE
Este es otro parametro fundamental para tener
en cuenta al momento de realizar la puesta a
punto del equipo de soldadura MIG y también esta
en estrecha relacion con el voltaje de salida.
A mayor voltaje seleccione mayor velocidad
de arrastre de alambre y viceversa. Procure que el arco
sea notoriamente estable, y que el avance que realiza
con la pistola mientras suelda mantenga siempre la
misma longitud de alambre fuera de la torcha, si el
alambre se alarga y usted debe alejar la torcha, debe
seleccionar menor velocidad de arrastre, si por el
contrario el alambre tiende a desaparecer dentro de la
punta de la torcha, debe seleccionar mayor velocidad
de arrastre.

Cuando logre un arco constante, con avance de la
torcha estable y salida de alambre correcta habra
configurado bien sus parametros de soldadura.
La intensidad de corriente queda automaticamente
regulada por el equipo de soldar en funcién de la
velocidad de salida del hilo, que a su vez dependera de
su diametro, y del voltaje y caudal de gas empleado.
Como ya se ha visto, el valor de intensidad con que se
suelde va a tener influencia en el tipo de transferencia
que se consiga. En general, intensidad grande de
corriente va a generar transferencia en "gotas
pequefas".

13
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REGULACION DEL FLUJO DE GAS

El gas protector circula desde la bombona a la zona de
soldadura a través de un conducto de gas y la propia
antorcha de soldadura. A la salida de la botella debe
incorporarse un manorreductor-caudalimetro  que
permita la regulacion de gas para suministrar en todo
momento el caudal adecuado a las condiciones de
soldadura y a la vez, proporcionar una lectura directa
de la presion del gas en la botella y del caudal que se
esta utilizando en la soldadura.

Una electrovalvula accionada por un control
electrénico, abre o cierra el paso del gas en el
momento adecuado.

Segun las condiciones de trabajo o exposicion del
mismo a corrientes de aire, debera regularse la
soldadura con un mayor o menor caudal de gas.
Igualmente, debe tenerse en cuenta que cuanto mayor
es la distancia entre buza y metal base, mayor debera
ser el caudal para garantizar la proteccion suficiente.
Cuando se utilicen gases con mezcla de argon, debe
evitarse los caudales de gas elevados, puesto que de
otra forma se corre el peligro de porosidad provocado
por turbulencias en el propio gas. Como norma general
debe utilizarse un caudal en litros minuto igual a diez
veces el diametro del hilo.

ALIMENTADORA DE ALAMBRE

Su misién consiste en proporcionar al hilo de soldadura
la velocidad constante que precisa mediante un motor.
La velocidad puede ser regulada por el operario
mediante un botén accesible al exterior, desde valores
que van de 0 a 25 m/min. la regulacion de velocidad se
consigue a través de un control electrénico. El sistema
de arrastre esta formado por rodillos de arrastre que
trabajan contra otros rodillos de presion.
El cuidado y mantenimiento de los rodillos es muy
importante, ya que determina la uniformidad de la
velocidad de alimentacion del hilo, y esta velocidad,
controla, a su vez, la corriente de soldadura.
El rodillo de presion debe estar ajustado
correctamente, ya que una presion excesiva podria
producir deformaciones en el hilo, con las consiguientes
dificultades en su alimentacion y deslizamiento a través
del tubo de contacto.

Una presion insuficiente originaria deslizamiento de los
rodillos, lo que provocaria irregularidades en la
velocidad de alimentacion y, por tanto, fluctuaciones de
corriente.
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CARGA DEL CARRETE DE ALAMBRE

Controle que los rodillos de arrastre del alambre, la
vaina guia hilo y el tubo de contacto de la torcha
correspondan al diametro y al tipo de alambre que
quiere utilizar. Asegurese de que estén correctamente
montados.

1.Conecte el carrete de alambre en el aspa. Controle
que el piolin de arrastre del aspa se haya alojado
correctamente en el orificio previsto. Libere el contra
rodillo de presion y aléjelo del rodillo inferior.

2.Libere el cabo del alambre; corte el extremo
deformado con un corte neto y sin rebabas.

3.Gire la bobina en sentido anti horario y haga pasar el
cabo del alambre por la guia hilo de entrada
empujandolo unos 50-100 mm en el guia de la unién
antorcha.

4.Coloque nuevamente el contra rodillo regulando su
presion en un valor intermedio y verifique que el
alambre esté correctamente colocado en la ranura del
rodillo inferior.

5.Frene ligeramente el aspa con el tornillo de
regulacion.

6.Encienda la soldadora poniendo el interruptor en (I).
Apriete el boton de la torcha y espere hasta que el
cabo de alambre recorra toda la vaina guia hilo
sobresaliendo 10 6 15 cm de la parte anterior de la
torcha. Suelte el boton de la torcha.

Se puede elegir entre la soldadura con alambre lleno
(con gas) y con alambre de alma (sin gas) por medio de
los bornes ubicados en el lateral de la maquina.

CUIDADO: Durante estas operaciones el alambre estd bajo tension eléctrica y sometido a fuerzas
mecanicas. Esté atento a las tareas que realiza. PELIGRO DE SHOCK ELECTRICO, HERIDAS Y ARCOS

NO DESEADOS.

14
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USE SIEMPRE ropa y guantes protectores aislantes.
NUNCA apoye la embocadura de la torcha contra partes
de su propio cuerpo o de los demas.

NO acerque la torcha a los tubos de gas.

Monte nuevamente en la torcha el tubo de contacto y el
inyector.

Verifique que el alambre avance en forma regular.
Calibre la presion de los rodillos y el frenado del aspa
en los valores minimos posibles, verificando que el
alambre no patine en la ranura y que no se aflojen las
espiras del alambre al detener el arrastre por excesiva
inercia del carrete.

Corte el extremo del alambre que sale del inyector a
unos 10 6 15 mm.

CONEXION A LA LINEA DE ALIMENTACION

Antes de efectuar cualquier tipo de conexion eléctrica
verifique que la tension y frecuencia de la identificacion
de la soldadura correspondan a las de la red disponible
en el lugar de instalacion. PELIGRO DE ELECTROCUCION.
Controle que el voltaje de alimentacion sea igual al de la
maquina. El toma debe contar con la adecuada puesta a
tierra. PELIGRO DE ELECTROCUCION.

Antes de realizar cualquier tarea de mantenimiento
verifique que el aparato se encuentre desconectado de
la red eléctrica.

Proteja el cable de alimentacion del calor, aceites y
bordes agudos. Coldquelo de tal forma que, al trabajar,
no moleste ni corra riesgo de deterioro.
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ESTE EQUIPO ES ALIMENTADO POR CORRIENTE
TRIFASICA. SI NO ESTA FAMILIARIZADO CON ESTE TIPO
DE INSTALACIONES CONSULTE A UN ESPECIALISTA
ELECTRICISTA HABILITADO.

NO toque el enchufe ni el tomacorriente con las manos
mojadas. PELIGRO DE ELECTROCUCION.

Si usa un cable de extension este debe estar aprobado
para su uso en exteriores, del calibre adecuado al
consumo de la méaquina y a su largo. NO USE CABLES
REPARADOS 0 ANADIDOS.

SIEMPRE controle que el cable de prolongacion no
presente dafios en su aislacion en todo su largo como
asi también su enchufe y el estado de la maquina. Una
herramienta dafiada NO DEBE SER USADA.

No sustituya la ficha polarizada original por otra de
diferente tipo. PELIGRO PARA SU SEGURIDAD Y LA DE
LOS DEMAS.

Todas las partes conductoras deberan protegerse
contra chorros de agua. PELIGRO DE CORTOCIRCUITO.
Un interruptor diferencial de seguridad (30mA) ofrece
una proteccion personal suplementaria.

Por razones de seguridad, SIEMPRE utilice el
arrancador en circuitos de alimentacion que posean un
DISYUNTOR DIFERENCIAL para una corriente de fuga
igual o inferior a 30 mA, de acuerdo con la norma.

El mantenimiento y/o la reparacién de los circuitos
eléctricos DEBEN ser realizados por personal
especializado.

GUIA DE USO MIG/MAG

USO BASICO

1-Accione el interruptor, el brillo de la lampara indicara
que el equipo esta conectado.

2-Presione el gatillo de la torcha para comenzar a
alimentar el alambre, regule la velocidad de salida del
alambre.

NOTA: Para facilitar la insercion del alambre
mantenga el cable de la torcha lo mas recto posible
dejando 50 mm de alambre. Durante esta operacion
no apunte al rostro o al cuerpo de una persona.
3-Abra el paso del cilindro del gas y presione el gatillo
para comprobar la salida del gas y regular su salida.
4-Conecte el negativo a la pieza a soldar por medio de la
pinza de masa, presione el gatillo para alimentar el
alambre y suelde normalmente.

5-Suelte el gatillo cuando termine de soldar (2T) o
vuelva a presionar el gatillo para terminar de soldar (4T)
6-Apague el equipo con el interruptor ON-OFF cuando
termine de soldar.

NOTA: Cuando se verifiquen las condiciones de
recalentamiento se encenderda la lampara
indicadora y se interrumpira el suministro de
potencia. El restablecimiento de la potencia se
producira en forma automatica después de algunos
minutos de enfriamiento.

CONDICIONES DE USO

-Uso por debajo de los 1000 metros de altitud.
-Rango de temperatura: -10° hasta +40°C
-Humedad relativa por debajo de 90% (20°C)

-Con la maquina si es posible a nivel; la inclinacion
maxima no debe exceder los 15°.

-Proteja la maquina de la lluvia y del sol directo.

-El contenido en el aire de polvo y/o gases corrosivos
no debe superar los de norma.

-Asegure la suficiente ventilacion del equipo durante la
soldadura; debe estar separada por lo menos de 30 cm
de la pared.

TECNICA DE SOLDADURA INTRODUCCION

El procedimiento de soldadura bajo gas protector, alin
cuando tenga fundamentos similares al de la soldadura
con electrodo revestido, presenta también unas
caracteristicas particulares, especialmente en el
método operatorio.

TRANSFERENCIA POR CORTOCIRCUITO: Se produce por
contacto del alambre con el metal depositado. Se
obtiene este tipo de transferencia cuando la intensidad
y la tensidn de soldado son bajas. Se utiliza este tipo de
transferencia para el soldado en posicion vertical, bajo
techo y para el soldado de espesores delgados o
cuando la separacion en la raiz es excesiva. Los
parametros tipicos oscilan entre los siguientes valores:
voltaje 14 a 22 V, intensidad de 50 a 150 A. Se reconoce
porque el arco es corto. Este tipo de transferencia se
obtiene mas facilmente con didxido de carbono (C02).

s 440
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TRANSFERENCIA GLOBULAR: La transferencia globular
se caracteriza por la formacion de una gota
relativamente grande de metal fundido en el extremo del
alambre. La gota se va formando hasta que cae el bafio
fundido por su propio peso. Este tipo de transferencia no
suele tener aplicaciones tecnoldgicas por la dificultad de
controlar adecuadamente el metal de aportacion y
porque suele provocar faltas de penetracion y
sobreespesores elevados. Los parametros tipicos son :
voltaje de 22 a 26 V, intensidad de 70 a 255 A

TRANSFERENCIA POR ARCO SPRAY: En este tipo de
transferencia las gotas que se forman son iguales o
menores que el didmetro del alambre electrodo y su
transferencia se realiza desde el extremo del alambre al
bafio fundido en forma de una corriente axial de finas
gotas ( corriente centrada con respecto al alambre). Se
obtiene este tipo de transferencia con altas intensidades
y altos voltajes : intensidades de 150 a 500 A y voltajes
de 27 a 40 V. Los gases inertes favorecen este tipo de
transferencia.

La transferencia en spray se puede aplicar
practicamente a cualquier tipo de material base pero no
se puede aplicar a espesores muy finos ya que la
corriente de soldado es muy alta.

Con este tipo de transferencia se consiguen grandes
tasas de deposicion y rentabilidad en la soldadura.

i

RELACION ENTRE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA
La tension se mide en voltios (V) y es regulable en
la fuente de energia, o bien a distancia desde la
unidad alimentadora de alambre. Se transmite de forma
regular desde la fuente al alambre, sin embargo se
distribuye entre la prolongacion del alambre y el arco
de un modo desigual. Aproximadamente el 90% de
la energia se concentra en el arco y el 10% restante en
el alambre (ver figura). Por tanto, cuanto mayor sea la
longitud del arco mayor sera la tension. La intensidad,
sin embargo, esta muy relacionada con la velocidad de
alimentacion del alambre, de forma que cuanto
mayor es la velocidad de alimentacion mayor es la
intensidad. La tasa de deposicion también estd muy
relacionada con la intensidad; cuanto mayor es la
intensidad mas rapidamente se producira la fusion
y, por tanto, la deposicion. Se pueden establecer
asi las siguientes equivalencias:

EQUIVALENTE A

INTENSIDAD |*Velocidad de alimentacién del alambre
*Velocidad de fusion
TENSION *Longitud del Arco
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W= volling.
VL= velocidad del alambre
CTE= constants

EXTREMO LIBRE DEL ALAMBRE ELECTRODO

El extremo libre del alambre es la distancia desde el
tubo de contacto hasta el extremo del alambre y esta
relacionada con la distancia entre el tubo de contacto y
la pieza a soldar. Esta variable tiene suma importancia
para el soldado y en especial para la proteccion del
bafio de fusion.

Cuando aumenta el extremo libre del alambre la
penetracion se hace mas débil y aumenta la cantidad
de proyecciones. Estas pueden interferir con la salida
del gas de proteccion y una proteccion insuficiente
puede provocar porosidad y contaminacion excesiva.
Se recomiendan longitudes de 6 a 13 mm para
transferencia por cortocircuito y de 13 a 25 mm para
otros tipos de transferencia. Disminuyendo la longitud
en transferencia por cortocircuito, aunque la tension
suministrada por la fuente de energia sea baja, se
consigue buena penetracion.

En la siguiente figura se ha representado la influencia
de la variacion de la distancia entre el tubo de contacto
y la pieza.

| Disianciy ol tubo
o OOMCRS &
W omrn:
Parstracitn:
Proseononss

=
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ANGULO DE INCLINACION DE LA TORCHA

Cuando se utiliza la técnica de soldado hacia delante
disminuye la penetracion y el cordon se hace mas
ancho y plano, por lo que se recomienda para el
soldado de pequefios espesores. La maxima
penetracion se obtiene con el soldado hacia atras con
un angulo de desplazamiento de 25°. Para la mayoria
de las aplicaciones se utiliza el soldado hacia atras con
un angulo de desplazamiento de 5-15°. Para el soldado
en angulo (posicion PB) se recomienda un angulo de
trabajo de 45°.

Manual de usuario

SOLDADO POR PUNTOS

Se pueden realizar soldaduras en forma de
puntos discontinuos mediante soldeo MIG/MAG,
similares a los obtenidos mediante el soldeo por
resistencia, como se muestra en la siguiente figura.

PUNTO DE SOLDADURA
& % '
. —
RESISTENCIA MIG/MAG

SOLDADURA TIG

Suelda las partes con un electrodo no consumible bajo
un gas inerte.
Detalle de costura con TIG

En este procedimiento se hace saltar un arco eléctrico
entre un electrodo refractario de tungsteno y la pieza a
soldar, mientras que un chorro de gas inerte,
generalmente argon, rodeando el electrodo, protege el
bafio de fusién contra la oxidacion. Una varilla de
aportacion sujetada con la mano alimenta el bafio de
fusion, y esta especificamente concebida para la
soldadura de las aleaciones de aluminio. Se utiliza en
espesores comprendidos entre 1 y 6 mm y se puede
robotizar.

SOLDADURA POR ELECTRODO NO CONSUMIBLE
PROTEGIDO

El objetivo fundamental en cualquier operacion de
soldadura es el de conseguir una
junta con la misma caracteristica del metal base. Este
resultado s6lo puede obtenerse
si el bafio de fusion esta completamente aislado de la
atmosfera durante toda la operacion de soldeo. De no ser
asi, tanto el oxigeno como el nitrégeno del aire seran

absorbidos por el metal en estado de fusion y la
soldadura quedara porosa y fragil.
En este tipo de soldadura se utiliza, como medio de
proteccién, un chorro de gas que impide Ila
contaminacion de la junta.

A diferencia que en las soldaduras de electrodo
consumible, en este caso el metal que formara el

cordon de soldadura debe ser afiadido externamente, a
no ser que las piezas a soldar sean especificamente
delgadas y no sea necesario. El metal de aportacion
debe ser de la misma composicion o similar que el
metal base; incluso, en algunos casos, puede utilizarse
satisfactoriamente como material de aportacion una
tira obtenida de las propias chapas a soldar.

La inyeccion del gas a la zona de soldeo se consigue
mediante una canalizacion que llega directamente a la
punta del electrodo, rodeandolo. Dada la elevada
resistencia a la temperatura del tungsteno (funde a
3410 °C), acompanada de la proteccion del gas, la
punta del electrodo apenas se desgasta tras un uso
prolongado. Es conveniente, eso si, repasar la
terminacion en punta, ya que una geometria poco
adecuada perjudicaria en gran medida la calidad del
soldado. Respecto al gas, los mas utilizados son el
argon, el helio, y mezclas de ambos. El helio, gas noble
(inerte, de ahi el nombre de soldadura por gas inerte)
es mas usado en los Estados Unidos, dado que alli se
obtiene de forma econémica en yacimientos de gas
natural. Este gas deja un cordon de soldadura mas
achatado y menos profundo que el argén. Este Gltimo,
mas utilizado en Europa por su bajo precio en
comparacion con el helio, deja un cordén mas
triangular y que se infiltra en la soldadura. Una mezcla
de ambos gases proporcionara un cordén de soldadura
con caracteristicas intermedias entre los dos.

La gran ventaja de este método de soldadura es,
basicamente, la obtencion de cordones mas
resistentes, mas ductiles y menos sensibles a la
corrosion que en el resto de procedimientos, ya que el
gas protector impide el contacto entre la atmdsfera y el
bao de fusion. Ademas, dicho gas simplifica
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notablemente el soldeo de metales no ferrosos, por no
requerir el empleo de desoxidantes, con las
deformaciones o inclusiones de escoria que pueden
implicar. Otra ventaja de la soldadura por arco con
proteccion gaseosa es la que permite obtener
soldaduras limpias y uniformes debido a la escasez de
humos y proyecciones; la movilidad del gas que rodea al
arco transparente permite al soldador ver claramente lo
que esta haciendo en todo momento, lo que repercute
favorablemente en la calidad de la soldadura. El cordén
obtenido es por tanto de un buen acabado superficial,
que puede mejorarse con sencillas operaciones de
acabado, lo que incide favorablemente en los costes de
produccion. Ademas, la deformacion que se produce en
las inmediaciones del cordén de soldadura es menor.
Como inconvenientes esta la necesidad de proporcionar
un flujo continuo de gas, con la subsiguiente instalacion
de tuberias, etc., y el encarecimiento que supone.
Ademas, este método de soldadura requiere una mano
de obra muy especializada, lo que también aumenta los
costes. Por tanto, no es uno de los métodos mas
utilizados sino que se reserva para uniones con
necesidades especiales de acabado superficial y
precision.

MATERIALES DE APORTACION

En la soldadura TIG se puede o no utilizar materiales de
aportacion. Las mejores propiedades de la junta soldada
en lo que se refiere a la resistencia, corrosion y
ausencia de fisuras, se obtiene cuando se usan
materiales de aportacion adecuados.

No existe una norma general para la eleccion de los
materiales de aportacion, debido al tipo de utilizacion y
al parametro que interese mas en cada caso. Las de alto
contenido en magnesio AIMg5 (EN AW 5356-5556) dan
mayor resistencia, mientras que la de AISi5 (EN AW
4043) es mas resistente a la fisuracion y proporciona
mejor flujo de metal durante el proceso de fusion de las
aleaciones templables. Este tipo de aleaciones (AICu -
AIMgSi - AlZn), no se deben soldar con material de
aportacion del mismo grupo de aleacion por el proceso
de fisuracion. En el caso de que el material se vaya a
anodizar posteriormente a la soldadura, se evitara el
material de aportacion AISi5 porque tomara en la zona
de soldadura un color muy oscuro. Con el fin de reducir
el peligro de la corrosion bajo tensién y aumentar la
resistencia, se ha afadido Cu a las aleaciones de
AlZnMg. Al hacer esto, también empeora la soldabilidad.
Diversas investigaciones sefialan que se puede afadir
como maximo 0,2% de Cu, antes de que el peligro de
fisuracion en caliente aumente considerablemente. Se
elige en este caso el AISi5 (EN AW 4043).

LIMPIEZA ANTES DE SOLDAR

La limpieza antes de la soldadura es esencial para
conseguir buenos resultados. La suciedad, aceites,
restos de grasas, humedad y oxidos deben ser
eliminados previamente, bien sea por medios
mecanicos o quimicos. Para trabajos normales de taller
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se puede elegir el siguiente procedimiento:
1.Eliminacion de la suciedad y desengrasado en frio con
alcohol o acetona.

2.Lavar con agua y secar inmediatamente para evitar el
riesgo de oxidacion.

3.Eliminacién mecanica mediante:

Cepillado con un cepillo rotativo inoxidable.

Raspado con lija abrasiva o lima.

Por chorreado.

Cuando hay demandas mas exigentes respecto a la
preparacion, se puede realizar una limpieza quimica
segun el esquema siguiente:

Eliminacion de la suciedad.

Desengrasado con percloroetileno a 121°C.

Lavado con agua y secado inmediato.

Eliminacion del 6xido de aluminio de la siguiente forma:
Limpieza alcalina con p.e. NaOH.

Limpieza acida con p.e. HNO3 + HCI + HF.

Lavado con agua y secado inmediato.

Neutralizacion con HNO3 (después del tratamiento con
NaOH).

Bafio en agua desionizada.

Secado inmediato con aire caliente. Los métodos
quimicos requieren equipos costosos para el
tratamiento superficial y no se pueden usar siempre por
esta razon. Sin embargo, no se debe nunca prescindir
de la eliminacion del 6xido o el desengrasado en el area
de soldadura.

ATMOSFERA CONTROLADA

Como gases de proteccion para la soldadura TIG, se
usan siempre los gases inertes Argon y Helio. Durante la
soldadura el gas inerte enfria la boquilla de soldadura y
protege, al mismo tiempo, al electrodo y al bafio de
fusion. El gas también participa en el proceso eléctrico
en el arco. Los gases comerciales que generalmente se
usan son los siguientes:

Argon, pureza 99,95 %.

Argon + Helio (30/70, 50/50) para soldadura MIG, da un
bafo de fusion mas amplio y caliente.

Helio para corriente continua. En la soldadura TIG
proporciona una fusion mas caliente y velocidad de
soldadura mayor, pero es mas caro y requiere mayor
consumo. El Argon puro es el gas que con mayor
frecuencia se usa y se debe emplear en la soldadura
normal de taller, puesto que es mas econémico y
requiere menor flujo de gas.
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AMBIENTE

Cuando se suelda el aluminio, se producen diferentes
tipos de humos y gases; lo mismo que en el caso de la
soldadura de acero, con el fin de evitar la propagacion
de esta contaminacion es aconsejable la instalacion de
extractores de humos y gases.

EL ARCO

El proceso eléctrico en el arco es de gran importancia
para comprender lo que pasa en la soldadura de
aluminio. En principio se puede soldar con corriente
continua (CC) o con corriente alterna (CA). Si observamos
primero la CC, podemos elegir entre dos casos de
polaridades diferentes, polaridad negativa y polaridad
positiva.

La polaridad negativa cede la mayor parte de su energia
a la pieza de trabajo, 70%, de modo que obtenemos un
bafio de fusion profundo, con buena penetracion. La
carga sobre el electrodo es reducida, lo cual es una
ventaja en la soldadura TIG. Una gran desventaja, al
emplear esta polaridad es que el arco rompe la pelicula
de dxido, de modo que se impone un tratamiento previo
de material, como la preparacién cuidadosa de los
bordes, I|mp|eza muy cuidadosa y bordes biselados.

En comblnacmn con arco pulsado, se puede soldar
chapa fina desde 0,06 mm. La soldadura con corriente
continua y polaridad positiva (polaridad invertida) se usa
para la soldadura MIG. Es tipico que en la distribucion de
calor, el 70 % corresponda al electrodo. El bafio de
fusion es relativamente ancho y de escasa profundidad
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resultando en poca penetracion.

La ventaja determinante para el uso de polaridad
positiva consiste en el efecto rompedor de la pelicula de
oxido del arco, con tal eficacia, que dicha pelicula ya no
sea obstaculo para conseguir una buena calidad en la
soldadura. EI mecanismo para este efecto rompedor de
la pelicula de 6xido no es completamente conocido, pero
una explicacion, es que se debe al bombardeo de la
superficie de iones metalicos positivos analogo a la
limpieza de superficies por chorreo.

Aunque el arco tiene esta propiedad, no se debe
prescindir de la eliminacion del oxido antes de empezar
la soldadura. El arco no es capaz de romper las peliculas
de oxido gruesas formadas durante la laminacion de
chapas en caliente, sino sélo las capas finas que se
forman después de la limpieza. La soldadura con
corriente alterna (CA) implica que la polaridad se cambia
aproximadamente 100 veces por segundo y, por lo tanto,
se pueden considerar las propiedades de la soldadura
con CA como el promedio entre los dos casos en la
soldadura con corriente continua. La distribucion del
calor es casi la misma entre el electrodo y la pieza de
trabajo; la penetracion y ancho del bafio de fusion cae
entre los valores que rigen para los dos casos anteriores.
El arco tiene todavia un efecto rompedor de la pelicula
de 6xido. La corriente alterna se usa en la soldadura TIG
normal con argén como gas protector. La corriente
absorbida por el equipo se altera debido a la accion
rectificadora del arco; por esta razon se ha disefado una
maquina para soldadura TIG que compensa este efecto.

GUIA DE USO TIG

Antes de conectar la soldadora a la corriente eléctrica,
verifique lo siguiente:

1.Inserte el cable de masa dentro del polo positivo del
panel frontal y ajlstelo. Inserte el conector de la torcha
en el polo negativo del panel frontal y ajlstelo.

2.Conecte el tubo de Gas Argon en su entrada
correspondiente en el panel trasero. Luego conecte el
conducto de gas a torcha en el panel frontal.

3.Inserte el electrodo de tungsteno dentro de la torcha.
4.Encienda la unidad y regule la potencia en funcion al
diametro de electrodo a usar.

5.Sostenga la mascara en frente de su rostro, toque con
el electrodo el punto a soldar sobre la pieza de trabajo,
esta es la forma de iniciar el arco de soldadura; en este
momento la luz Verde indica que la unidad esta lista
para empezar a soldar. La luz se apagara cuando la
torcha  se aleje de la pieza de trabajo.
ATENCION

No golpee el electrodo sobre la pieza de trabajo, ya que
dafiara el mismo y esto dificultara el trabajo. Cuando
esté trabajando sobre la pieza, posicione el electrodo a 2
— 5 mm de la pieza. Esto es posible de realizar: recuerde
que la inclinacién del electrodo contra el avance es de
20 -30° (grados), haga que la torcha realice el
movimiento hacia la izquierda a lo largo de la linea de
soldadura.

Fig. 8

S F 7 7
o
a4 g
o
I: =1 s ﬁ
Abertura
[ 1! o
B Torche w T
Argén Argén ‘s trabajo
|
| o,
L Ny
4
WEEAY
AR AR
Electrodo
r} H 1
\S _ Movimiento
A —~Correcto
. Aguja

19



an|||||||»;G|adiator S
pRO

Manual de usuario

MANTENIMIENTO

Esta parte del manual es importante para el uso correcto
del equipo de soldadura. No contiene instrucciones
especificas de mantenimiento, ya que esta fuente de
poder no requiere servicio de rutina.

Las precauciones a tomar son las usuales para cualquier
equipo de soldadura eléctrica con armazon o cubierta
metdlica.

Se recomienda evitar golpes y cualquier forma de
exposicion de la maquina a caidas, fuentes de calor
excesivo, u otras situaciones.

En caso de transporte y/o almacenamiento, el equipo de
soldadura no debe exponerse a temperaturas fuera del
rango de: -25°C a +55°C.

Si se necesita reparacion, es posible seguir las
instrucciones provistas en el manual de servicio técnico
adecuado. Sin embargo, esto no debe intentarse a menos
que se cuente con las herramientas y el conocimiento de
un personal técnico autorizado.

El mantenimiento o la reparacion realizadas por servicios
técnicos no autorizados anularan y daran por terminada
la garantia del fabricante.

REPARACION

La reparacion de la herramienta debe ser llevada a cabo
solamente por un personal de reparaciones calificado. La
reparacion o el mantenimiento realizado por una persona
no calificada puede generar peligro de lesiones.

Cuando esté reparando la maquina use Unicamente
partes de reemplazo idénticas.

Siga las instrucciones en la seccion de mantenimiento
de este manual. El uso de partes no autorizadas o la falta
en el seguimiento de las instrucciones de mantenimiento
pueden ocasionar el riesgo de una descarga eléctrica o
lesiones.

CABLE DE EXTENSION

Reemplace los cables dafiados inmediatamente. El uso
de cables dafiados puede dar descargas eléctricas,
quemar o electrocutar.

Sies necesario un cable de extension, debe usar uno con
el tamafio adecuado de los conductores.

La tabla muestra el tamafio correcto para usar,
dependiendo en la longitud del cable y el rango de
amperaje especificado en la etiqueta de identificacion de
la maquina. Si esta en duda, use el rango proximo mas
grande. Siempre use cables de extension listados en UL.

TAMARNOS RECOMENDADOS DE CABLES DE EXTENSION

Rango de amperaje | Longitud del cable
N 50ft 15mm 100ft 30mm
1 3-6 16 AWG 2,5mm? 16 AWG 2,5mm2
= 6~8 16 AWG 2,5mm?2 14 AWG 3,0mm?
8~11 12 AWG 4,0mm? 10 AWG 5,0mm?2
Rango de amperaje Longitud del cable
N 50ft 15mm 100ft 30mm
8 3-6 18 AWG 2,0mm? 16 AWG 2,5mm2
N 6~8 16 AWG 2,5mm?2 14 AWG 3,0mm?
8~11 14 AWG 3,0mm?2 12 AWG 4,0mm?
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SOLUCION DE PROBLEMAS

El indicador del interruptor no se
encuentra encendido, el ventilador no
funciona y no hay salida de corriente.

1. Asegirese que el interruptor se encuentre encendido
2. Asegirese que el cable de entrada se encuentre conectado.

El indicador se encuentra encendido,
el ventilador no funciona y no hay
salida de corriente.

1. El poder a 220V no se estabiliza (el cable de entrada es muy
delgado) o el cable de entrada esté conectado para electrificar la
red eléctrica causando que la herramienta active su circuito de
proteccion. Incremente la seccion del cable y conecte firmemente
a la ranura. Apague la maquina 5-10 minutos y vuelva a
encenderla

2. Apague y prenda la herramienta en poco tiempo para
causar que el equipo de proteccion  funcione
correctamente.

3. Los cables estan relajados entre el cable de poder y la
placa principal. Ajdstelos nuevamente.

El ventilador funciona, la corriente de
salida no se estabiliza, a veces es
altay a veces es baja.

1. La regulacion de resistencia de 1K estd rota.
Reemplacela.

2. La terminal de salida estd rota o mal conectada.
Chequee.

El ventilador funciona y el indicador
de funcionamiento anormal no se
encuentra prendido, pero no hay
salida de corriente.

1. Chequee si los componentes estan bien conectado.

2. Chequee si el conector de salida de la terminal esta
haciendo cortocircuito o mal conectado.

3. Mida con un voltimetro el circuito principal y chequee que el
voltaje sea el correcto.

4. Si el indicador no esta encendido, contacte a un operador del
servicio técnico.

5. Si hay dudas con respecto al circuito eléctrico, contacte a un
operador del servicio técnico.

El ventilador funciona y el indicador
de funcionamiento anormal esta
encendido, pero no hay salida de
corriente.

1. Estara funcionando el  protector de sobre corriente.
Apague la herramienta y espere. Luego de que el
indicador se apague, encienda la herramienta.

2. Esta funcionando la  proteccion térmica. Apague la
maquina por 5-10 minutos y vuelva a empezar.

3. El circuito inversor esta danado: Reemplace el tubo IGBT.
Alguin tubo rectificador secundario puede estar dafado, chequee
y reemplacelo.

4. El circuito de retorno puede estar dafiado.

IMPORTADO POR:

Please remember to put here
the importer informatio

of every order
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ftem

1
2
3
4
5
6
7
8
9

Codigo

IMET8250R1001
IMET8250R1002
IMET8250R1003
IMET8250R1004
IMET8250R1005
IMET8250R1006
IMET8250R1007
IMET8250R1008
IMET8250R1009
IMET8250R1010
IMET8250R1011
IMET8250R1012
IMET8250R1013
IMET8250R1014
IMET8250R1015
IMET8250R1016
IMET8250R1017
IMET8250R1018
IMET8250R1019
IMET8250R1020
IMET8250R1021
IMET8250R1022
IMET8250R1023
IMET8250R1024
IMET8250R1025
IMET8250R1026
IMET8250R1027
IMET8250R1500
IMET8250R1029
IMET8250R1030
IMET8250R1031
IMET8250R1032
IMET8250R1033
IMET8250R1034
IMET8250R1035
IMET8250R1036
IMET8250R1037
IMET8250R1038
IMET8250R1039

LISTADO DE PARTES

Descripcion

TORCHA MIG

SOPORTE DE ELECTRODO
PINZA DE MASA

PANEL PLASTICO
CONECTOR ELECTRICO DE GAS
PERILLA

INTERRUPTOR DE ALAMBRE
ACOPLE

PANEL FRONTAL

SET DE GOMA

ENCHUFE DE AVIADOR

LUZ oC

LUZ DE ENCENDIDO

PLACA DE POTENCIOMETRO PK-126-A0

CONEXION DE COBRE

PCB PRINCIPAL PT-117-A0
CURVA

PIE

PLACA BASE

PIEZA AISLANTE

RADIADOR

ALIMENTADOR DE ALAMBRE
BASE DEL CARRETEL DE ALAMBRE
TURBINA

PANEL TRASERO

PLACA TRASERA

ENCHUFE

INTERRUPTOR

RANURA

BOQUILLA DE GAS

BISAGRA

PASADOR

PLACA PCB DE ARCO PH-90-A0(2)
VALVULA ELECTROMAGNETICA
PIEZA AISLANTE

PLACA SEPARADORA MEDIA
COMPUERTA

COBERTOR SUPERIOR

MANGO

Description

MIG TORCH
ELECTRODE HOLDER
EARTH CLAMP
PLASTIC PANEL

GAS ELECTRICAL CONNECTOR
KNOB

CHECK WIRE SWITCH
COUPLER

FRONT PANEL

SOFT RUBBER SET
AVIATION PLUG
OCLIGHT

POWER LIGHT
POTENTIOMETER PLATE PK-126-A0
COPPER CONNECTIONS
MAIN PCB PT-119-A0
BEND

FOOT

BASE BOARD
ARTICLE BAKELITE
RADIATOR

WIRE FEEDER

WIRE REEL BASE

FAN

BACK PANEL

BACK FACE PLATE
PLUG

POWER SWITCH
SOCKET

GAS NOZZLE

HINGE

HASP

D ARC PLATE PCB PH-90-A0(2)
ELECTROMAGNETIC VALVE
ARTICLE BAKELITE

MIDDLE SEPARATING BOARD
CHECKING DOOR

UP COVER

HANDLE
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