CARACTERISTICAS TECMICAS

Articuleo: GEO3S

Articulo: GREO33

Modelo: MIB-MAG 170
Tensién alimentacién: 220 VCA

Frecuencia: 50 Hz

Modelo: MIG-MAG 210
Tensidn alimentocién: 220 VCA

Frecuencia: 50 Hz

Consumao: & KW

Consume: 10,4 kW

Rangoe corrlentes de salida: 60-160 4

Rango corvientes de salida: 50-2004

Mivel de aislacidn: H

Nivel de aislacién: K

Grado de proteccion: P21

Grade de proteccién: P21

Refrigeracién: forzada per gire

Refrigeracién: forzadn por alre

Ciclo de trabaje (40° - 10 minutes)

Ciclo de trabaje (40° - 10 minutos)

15% 1604 5% 2004
35% 80 A 35% 25 A
Dimensiones: 290 x 390 x 630 mm Bimensiones: 380 x €90 x 820 mm

Pesa: 27 Kg

Peso: 42 Kg

Pora alambres de @ 0,6-0,8 mm
fcere comén
inoxidable

epcién ne gos nodes fundente

Rolio: de hasta 5 Kg

Para alambres de @: §,8-1,2 mm
cicers comuin

inoxidable
Rello: de hasta 5 Kg vy 15 Kg con adap-
tador (no provisto)

PRESENTACION

Esta scldadora es una fuente compacte disefioda
para fa unién de dos pates metdlicas utilizando el
calor generado por un arco eléelrico alimentade con
corriente continua, generada por la méguina.

Para evitar que las capacidades méximas de corriente
puedan ser excedidas, fodas nuestras mdguing estin
equipadas con proteccidn aufomdtica.

Para obfensr el mejor rendimiento de esta maquina
hemos reductado el presente manual, que le
pedimos lea cteriamente vy fenga en cuenta cada vez
que vaya a utilizarla,

El presenfe MANUAL DE USO - MANTENIMIENTO es
pade integrante de fo soldadora y debe consarvarse
€on esmero para pader consuliarlo siempre aue sea
necesario. Si entrego la maquina a terceros,
aconsejamos ertregar fambign este manual,

IMPORTANTE

5i al desembalar la soldadere detectarg algin dufic
producide durante el ransporte, NO LA PCQNGA EN
SERVICIO. Centrdlela an algune de los talleres
avtorizados y eventuaiments que sea reparada.
Siga con atencién las prescripciones de
mantenimiante.

Antes de comenzar a operar la méquing, feq, preste
atencidn y siga atentamente todas las instrucciones
gue se encuentran en lo maquing y en los manuales.

Este maquing ne estd destinada para ser usada por
nifios o personas con capacidades fsicas, sensoriales
© menfales disminuidas gue debon ser supervisadas
para que sea usado con seguridad. Los nifios deben
ser supervisades para asegurarse que no jueguen
con la maguina.

A
\b/ Evite el contacto direcio con el circuifo de
.\m./. soldadura. .
\b/ PELIGRO DE ELECTROCUCION.

Desconecte la méaquing antes de recfizar la
instalacién y de todas las operaciones de verificacidn
¥ montenimiento,

Desconecte la méquing gntes de sustituir las partes
de la anfercha con mayar desgaste.

A
Rb/ NO USE ta mdquing en ambienies himedos,
_@“ sobre suelos mojados o bajo la luvia,
Nl
N&V/ POR RAZONES DE SEGURIDAD AGUELLDS -

QUE NO ESTEN FAMILIARIZADOS CONSU
"= OPERACION, NO DEBEN UTILiZARLAL o

£
SIMBOLOGIA
Por faver, preste espacial afencidn cuando veq los
siguiertes simbolos de advertencia:

&W WARNING - PRECAUCION - ATENCION

™ Simbole empleade para alertar of usuario
sabre operaciones ¥ Us0s que implicen riesgo
de dafio fisico o peligro de muerte cuando las
instrucciones no son seguidas estrictamente.

5 Emmaom_.mn_.w_no-vm_.mmwo_um
#U% ELECTROCUCION
Simbolo empleado pare alertar o usuario
sobre operaciones ¥y Usos que implican resgo
elécirico.

Este simbolo es empleade pare glerar ol
usvaric sobre la necesidod de descenectar o
aporato de la red eléctrica, antes de realizar
fareas de mantenimiento.

PELIGRO DE INCENDIO :

Simbola empleads para alertor ol usuaric
sobre aperaciones y usos que implican rdesgo
de incendio.

PELIGRO DE EXPLOSION

Simbolo empleado para alerar ol usuario
sobre operacicnes ¥y usos que implican riesgo
de incendio o explosicn.

VENENG
r@ﬁ- Simbolo empleado para alertar af usuaria

sabre operaciones ¥ usos que impfican riesgo
téxico.

l PELIGRO DE QUEMADURA
S’ Simbolo empleado para alerter of usuaric
sobre cperaciones y usos de materiales u
aobjetos que implican riesgo de quernaduras,

PELIGRO DE INTOXICACION

@ Simbola que advierte sobre los gases toxicos
que se desprenden durante la soldadura yla
necesidod de protegerse de elios.

PROTECCION Y SEGURIDAD

Simbolo emplecds para oledar al usuario
sabre el riesgo que implica reafizar algunas
operaciones en ambientes himedos, sobre
suelos mojados o baja la fuvia,

Estos fimbolos son empleados para alerar al
usuario sobre el uso de ropa profectora,
anfecios, guantes, casco y/o bofines de
sequridad.




_u_wm_ﬁm_/_naz DE HUMOS TOXICOS

El plomo, cadmio, zing, mercuria y berilio,
rodamientos y matetiales similares, pueden provocar
peligrosas concentraciones de humo 1éxico ol infentar
soldar o cortar,

No suelde piezos hdmedas con solventes
clorados porque en contacto de la radiacion
del areo se formen gases fosgenes, altamente
iéwicos.

El local debe estar hien ventilado y contar con
un extracior de humos, o cado persono poseer
un equipo respirador.

PREVENCION DE INCENDIOS O EXPLO-
SIONES

Las causas de incendio o explosidn podran ser:
combusiible alcanzade aor el arco, llama, chispas,
escoring o materiales recaleniados, mezcla de goses
comprimidos en cilindros y corto-circuitos.

By, NO SUELDE si hay combustibles en el drea.

. W,. NG SUELDE en cabinas de pintura, fanques
Al vocios, dreas de almacenale y veniilodores,

Si ne se puede fraslodar, aleje el combustible ¢ mas
de 10 m paro que esté fuera del alcance de las
chispas y el calor, o protéjalo con cubiedas resistentes
al calor o con pantallos.

Materiales que en su parte pesierior estén en
confacto con materiales inflamables NO
DEBEN SOLDARSE. Paredes, cielorasos y pisos
cercancs al érea de trabaje tombién deben
protegerse.

Cvite frabajor sobre maieriales limpiados con
disolventes o proximos o recipisntes que
conlengon estos materiales,

Una persona dotada de un matafusgos adecuado
debe vigilar durante el trabofo de scldadura o corte si
hay:

8 Fdificariones combustibles en un area de 10 m

8 Combustibles en un drea menor a 10 m que
puedeo ser inflamado por las chispas.

u Grietas (visibles o sospechosas) en pisos o
paredes que puadan expaner combusiibles a
las chispas,

a Combustibles odyacentes o paredes, techos,
pisos o fobigues metdlicos gue puedon
encenderse por el color irradiado o conducido.

Antes de abandonar el trobajo verifigue que
el drea esté libre de chispas, escorfas
incondescentes o llamas.

MO SUELDE sin unc fimpiezz previa o fondo,

por medio de vapor o limpiadores cdusticos,
cualquier envase que hubiera contenido
combustibles o susiancias gue al colentarsa
pudieran producir vapores 1oxicos.

MUMNCA SUELDE si &f dran corliene resfos
Hiarmables de polve, gas o vapores de
liquidos {como ef de nafta).

tas soldaduras por arco pusden ser perju
para las personas y el ambito donde son utilizadas.

En el caso de que el equipo sufra una caida no
debe ser usado hasta verificar fo existencia de
dofios en lo seguridad eléctrica del producto.

MO USAR la soldadora para descongelar
tuberias.

PREVENCION DE QUEMADURAS

USE SIEMPRE méscara o un casco para soldar,
no inflamable, que esté disefiode pam
proteger el cuello v el rosiro también por los
costados.

Lo mdscarn o el casco deben estar equipodos
con [entes protectores apropicdos ol proceso
de soldadura y o la corriente que se emplea.

@ SIEMPRE USE ropa profectora, guanies largos,

* disefindos para usar en soldadura, gorra,
botines de sequridad, comise con cuello
cerrado y bolsitlos con solapa para prevenir la
entradn de chispas y escoria.

«u% Los metales calientes, como electrodos o
Sy piezas soldadas NUNCA deben ser tocadas
sin guantes.

USE casco de seguridad cuande haya ofros
frabajadores en niveles superiores.

Es recomendable contar con un botiquin de
primeros auxitios para guemaduoras en ojos y piel y
personal capacitado para su uso si ne cuenfa con
focilidades médicos cerconas para el fratamiento
inmediato de quemaduras.

§ mﬁ.Swmiano_,waqowo_manOCmmUBUDEQOM
.\ = ,Zmﬂgﬁuﬁu_mm ﬁﬂ:u mm ﬂﬂvmimﬁu.

NORMAS DE SEGURIDAD ADICIONALES

MANTENGASE ALERTA. No opere la méquina
si esté cansado o adormecide ni bajo los
efecios de drogas o alcohal.

Mantenga libre el drea de rabaio.

Sepa como detener inmediatamente la maguing en
caso de necesidad. Familiaricese con los controles.

\b/ NUNCA obstruya las rejillas de ventilacian
@ durante el funcienomiente de la maquina.

UBICACION

Aisle &l lugar de instalacién de la maquine de
forme 1ol que no haya obstéeules pora la apertura
de enfrada y salida del aire de refrigeracin
{circulacian forzado, a través del ventilador}.

Asegurese también de que no se aspiren polvos
conductivas, vapores corrosivos, humedad, efc.

CONEXION A LA LINEA DE ALIMENTA-
CION
\b/ Antes de efectuar cualquier tipe de conexion
R elécirica verifigue que la tension y frecuencia
5 de ia identificacién de fa soldadura
\ ; ’
R, correspondan a los de o red dispenible en el
lugar de instalacion. PELIGRO DE
ELECTROCUCION.

La méguina debe alimentarse con dos conduciores
{2tases o fase-neutro) mdas un tercer conductor
destinado exclusivamente a la proteccion o tierrs
{verde - arnarillo}.

\b,/ Controle que el voltuje de alimentacién sea
Y, iguel al de la maquina. El toma debe contar
\b/ con la adecuada puesta o fierra. PELIGRO DE
A FIECTROCUCION.

\b/ Antes de realizor cualquier tarea de

* manfenimiento verifique que el aparato se

@ encuentre desconectado de la red eléctrica.

Proteja el cable de alimentacién del calor, acaites ¥
bordes agudes. Coléquelo de fal forma que, al
frobaojar, no moleste ni corra riasge de detericro.

/
RV/ NO foque el enchufe ni ef fomacorrieate con
\ las manos mojadas. PELIGRO DE
Q,
k'

ELECTROCUCION,

Si usa un coble de extension este debe estar
aprobado poro su uso en exteriores, del
\b/ calibre adecuade ol consume de la maquina
X v o sy largo. NO USE CABLES REPARADOS O
ANADIDOS,

>

\P/ SIEMPRE cantrole que el cable de

(B ﬁ«o_ozmon&: no presente dafios en sy

ESP/

aislacién an todo su largo como ast fambién
su enchufe y &f estado de o maguina. Una
herramiente defiada NO DEBE SER USADA.

\9 Zomcu,:c,\wwcmnrnno_ommoma01:ﬁ_now
R oira de diferente fipo. PELIGRO PARA SU
SEGURIDAD Y LA DE LOS DEMAS.

Rﬁ/ Todas las partes conductoras deberdn
protegerse confra chorros de ogua. PELIGRO

\/ DE CORTOCIRCUITO, Un interruptar
=== diferencial de seguridad (30mA] ofrece ung
profeccion personal suplementaria.

\}7 Por razones de seguridad, SIEMPRE u
-~ arrancador en dircuitos de alimentacién que
§ posecn vrr DISYUNTOR DIFERENCIAL parc una
o corriente de fuga igual o inferior a 30 mA, de

acverdo con la norma,

Ef mantenimiento y/eo fa reparacién de los cireuitos

eléctricos DEBEM ser realizados por persandl
especiaiizade.

DESCRIPCION

Esta méquina es una fusnte compacta disefiada para
ta soldadura por arco elécirico realizade especifica-
menfe para soldodura MAG de fos aceros primarios
o debidamente dleados con gas de profeccion CO,0
con mezclas Argdn/CO, utilizande electrodos llenas
o de alma {tubulares). ’
Es apta también para fa soldadurg MIG de los
aceros inoxidables con gos Argén + 1-2% de
axfgeno utitizando los electrodos correspondientes ol
tipo de material de lo pieza a soldar

También es posible emplear alombre de alma
apto para el uso sin gas de profeccisn;
adecuando la polaridad de la torcha a lus
recomendaciones del constructor del alambre
(sl MIG 170).

La sofdadera comprende un transformador de
potencia con caracterfstica plana, con reactencia
amortiguadora y rectificador de puente Groetz. Posee
unh grupo motoreductor de corriente confinua de
irmdn permanente, colocade en un espacio accesibie
de lo soldadora.

Ambos modelos fienes capacidad para bobinas de
hasta 5 Kg pare porta rollo de 52 mm interior,
ademdés, vy el modelo MIG-MAG 210 fiene
copacidad para bobinas de hasta 15 Kg con
adaptador (no provistol,

El equipamiento se completa con una torcha ¥ un
cable de reforno con el comrespondiente bome de
masa. Posean ruedos para fociliter su transporte.



ESPANQL
CLAViJA
Conedar al cable de alimentacién una clavija
normalizada de capodidad adecuada. La toma de
red debe contar con uno puesta a fierra adecuada ¥
poseer fusibles o inferruptor automdtico,

Conecte ¢l terminal de tierra al terminal verde-
amarilio de la red de alimentacién. .

Lo siguiente tabla aporta los valores aconsejados de
fos fusibles refardades {en A) escagidos en base a lo
mdxima cortiente nominal abastecida por la
soldadera y o fensién nominal de alimentacién.

= | |

1. |220v]a2%0v
100a | T134A [TI3A 16
30A [ T16A | T2TA i3
150A | T16A | 1A 16

170A 1 T20A | T30 A 20
190 A | 720A [ 732 A 20
210A | T25A [ T35A 20
250A | T32A | T45 A 25

2
\b/ ATENCION: la no chservancia de las normas
"7 onles indicadas ocasiona ineficacia en el
sisterna de seguridad previsto por el fabricante
(CLASE I} y puede ocasionar graves riesgos parg
fas personas (SHOCK ELECTRICO) o para las
cosas (INCEMDIO).

UBICACION DE LA BOMBONA

. Por razones de seguridad en el fransporte,
ubigue en la plataforme posterior sélo dlindros
de gos de pequefios y medianas dimensiones.
Sujete &l cilindro rodedndolo con la cadena. A
continuacién fije firmemente la cadena en los
ganchas, NO TRANSPORTE LA SOLDADORA
CON CILINDROS GRANDES,

Quite ef sombrerete del cilindro, limpie la rosca
eliminando suciedades y shra la véhvula apenas unos
segundos para que salga un poco de gas.

De este modo eviterd que eventuales particulas de
tierra o Impurezas entren en el reductor de presion,
dafidgndolo.

Confrole que la conexidn def reductor posea la
empaquetadura y enrésquelo sjerciendo una leve
presion.

Conecte el tubo de gas ajustando firmemente la
abrazedera mefdlica.

Mantenga la valvula bien cerrada cuande no use ef
equipo para evifar que se derroche gas.

CARGA DEL CARRETE DE ALAMBRE
CONTROLE QUE LOS ROBILLOS DE ARRASTRE DEL
ALAMBRE, LA VAINA GUIA HILO Y £L TURITO DE
CONTACTO DE LA TORCHA CORRESPONDAN AL
DIAMETRO Y AL TIPO DE ALAMBRE QIUE GUIERE
UTILIZAR. ASEGURESE DE QUE ESTEN
CORRECTAMENTE MONTADOS,

1. Conecte el carrete de alambre en el aspa.
Controle que el pialin de arrastre del aspa se haya
alojodo correctamente en ef orificio previsto, Libere
el contra rodillo de presion y aléjelo dsl rodilio
inferior.

2. Libere el cobo del alambre; corte el extrema
deformado con un corte neto y sin rebabas.

3. Gire lo bobina en sentido anti horario y haga

pasar el cabo del alambre por la guia hilo de .
entrada empujéndelo unes 50-100 mm en el gula

de la unidn antorcha.

4. Cologue nuevamente el contre rodillo regulando
su presién en un valor intermedio y verifique que &l

alambre esté correctamente colocade en lo ranura

del rodillo inferior,

5. Frene ligeramente el aspa con el tornillo de
regulacidn,

6. Encienda lo soldadora poniendo el interrptor en
(). Apriete el botén de la forcha y espere hasta que
el cobe de alambre recorra toda fa vaing gula hilo

sobresaliendo 106 15 cm de la parte anterior de la
torcha. Suelts el botén de lo torcha.

En caso de que el cable de alimentacion debiera
ser reemplazade, o susiitucion del misme debe ser
hecha por ofre de iguales caracteristicos; recurra a
un Centro de Servicios Autorizado, segin consta
en el Cerfificado de Garantia.

\b CUIDADO: Durante estas operaciones el
AR, olambre estd bajo tensidn eléctrica y sometido
\b/ a fuerzas mecdnicas. Esté atento a las fareas
‘‘‘‘ ' que realiza. PELIGRO DE SHOCK ELECTRICO,
HERIDAS Y ARCOS NO DESEADOS.

USE SIEMPRE ropa y guantes profectores
~% gislantes.

\b/ NUNCA apeye lo embocadura de la forchg
“= contra partes de su propio cuerpo o el de los
demés,

)
\P NO acerque lo torcha a los tubos de gas.

Mante nuevamente en la torcha el bubito de
contacto y ef inyector,
Verifique que el alambre avance en formg regular.

Colibre la presion de los rodiltos y el frenado del
ospe en los vafores minimos posibles, verificando
que el alambre no patine en la ranyra ¥ que no se
oflojen las espiras de! alombre ol detener ol arrastre
por excesiva inercia del carrete.

Corte el extremo del alambre que sale del inyector
aunos 106 75 mm.

DESCRIPCION DE LAS PARTES

1
2
3
4
5
6
7
8

Conducto de gas
Regulador de gas
Tubo de gas

Torchg

Seldadora

Pieza de trobaja

Tierra

Cable de alimentacién

REGULACIGN DE POTENCIA

Le regulacién de potencia se efedta por medio de
un inferruptor rotatorio.

VELOCIJAD DE SOLDADURA

La velocidad del alambre se regula con fo perilla
colocada en el frente de |q mdquing.

Se puede elegir enfre o soldadurn con alambre fleno
(con gas) y con alambre de alma {sin gas) por medio
de los bornes ubicados en el lateral de lo maquing
fs6lo MIG 170).

Un termostato internc protege la mdquing de
recalentamientos causades por cverias o Uses gravoses,

Si estd usando el clambre lleno, abra y regule & flujo
del gas de profeccién por madic def regulador de
presion.

NOTA: Recuerds cerrar I vty def gus de profeccion ol finalizar of trabajo.

Encienda la sofdudora y programe fo corrients de
saldadura con los inferrupfores o con ef convertidor
rotatorio.

® Wﬂw

[ {

.

-
Encienda la soldadora y programe la corriente de

sofdadura con los inferruptores o con el interruptor
rafatorio.

ESPESORES PEQUENICS

£

ESFESORES MEDIANOS
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FUNCION PUNTEADO
Sélo para MIG 210 con temporizador.

1. Apriete el bottn de lo torcha de soldar hasta que
soiga el alambre def tubito de contacio.

2. Regule los pardmetros de soldadura girando ef
pomo de reguiacién de la velocidod del alambre
hasta obtener una soldadura regular.

3. Cuando se verifiquen las condiciones de
recalentamiento, se encenderd lo ara indicadoro y se
inferrumpirg el suministro de potencia.

Bl restablecimiento de la potencia se producird en
forma automdtica después de algunos minutos de

enfriamiento.

& {"# &

" Se puaden Con dos Con dos
soldar chapas piezas de piezas de
superpuestas  chapas chapas
de un espesor unidas soldadas
maximo de previomente
0,8 mm perforadas

MASCARA DE PROTECCION

USE SIEMPRE lo méscara durante lo soldadura para
proteger los ojos y ef rostro de las radicciones
fuminosos preducidas por el arco efécirico v al
mismo tiempo para poder observar o soldadura que
realize. Antes de comenzar a soldar mornte los
cristales de esta manera:

1. El cristal fransparente det lado sxternc.

2. El erisial coloreado {adiactinico) del lado interna.
3. Fiielos con los torniflos.

4. Monte lo empufadura de lo mascara,

Las mascaras de soldar deben tener un filiro oscuro

segiin esfa fehlo:

Para amperajes de 40 a 80 A filtro grade 10
80 a 3175 A 1
175a 300 A 12

[ S ——

SOLDADURA DE ARCO
PREVENCION DE QUEMADURAS.

NUNCA mire hacia un arco eléctrico sin
prateccidn. Lo mdscara de soldar debe poseer
un filtro oscuro N° 12 o mas denso.

Cibrase la cara ANTES de iniciar el arco.
Proteja el filtre con un vidrie transparente.”

Filiros y méiscaras con grietas o roturas NO
DEBEN USARSE. £ filiro o ef vidrio transparente
defades o foltantes deben ser reemplazados
en forma INMEDIATA.

\\D/ Zma;mgom,oﬂnooo:EOEm:S:mQEmim
AR, sin proteccion ocular puede causar
quemaduras en la reting.

ﬁ NO sobrepase lo capacidad maxima del

AR equipo de soldadura, podria se causa de

@ recalentamiento de los cables e incendio.

AR, | 6s conexiones flojas producen chisporrofeos
y recalentamiento, pudiendo ser causa de
fuego.

\ZO.Emﬁmmoicqzwnmc:onmommammgémm
\EPV bajo presion.

_\b/ NO SE PARE, SIENTE, APOYE Q TOGQUE los
B, conductores cuando esté soldando, sin la
adecuada profeccion.

Los campaos magnéticos de las altas corrienies
pueden afeciar el nermal funcionamiento de los
marcapasos. Siutiliza uno, consulte o su madics.

\b,/ NUNCA foque el elecirodo v ofro obieto
™ metdlico si no estd desconectada o fuente de
climentacién de la seldadora. t_

\\. .
\LV $SOLO USE electrodos fotalmente aislados.

\\b,/ ZOCmmnoaommmn#omo.mnoioS;_om
AR, sohresalientes.

PUESTA EN OPERACION

Estas soldadoras funcionen con corriente alierna
monolésica.

Excepto en los modelos que fraen los cables yo
colocados, el cable a tierrs y el del poria alectrods
deben conectarse a sus ferminales especiales
ajustandolos firmemente para evitar
recalentamienios.

MONTAJE

MANTENIMIENTO

\,P/ z:zopoc:m_.om_u>2m_.mmcm_.>§ﬂw_z>
AR 1) ACCEDA A SU INTERIOR SIN HABER

\b/, RETIRADO PREVIAMENTE LA CLAVIJA DE LA
. TOMA DE ALIMENTACION,

PRECAUCION: desenchufe siempre la
maquina antes de efectuor tareas de
manienimiento.

Opere la soldadora de acuerdo con las
nstruccionss o advertencias.

? fnspeccione periédicomente ef interior de lo
R maguina y quite &l polvo depositado sobre los
componentes. USE AIRE A BAJA PRESION.

5 ZCZO»%,.Qm_ancm_mﬂaaorcnmoﬂ
@ mismo. Evite el contacto con el hilo.

\D/ NO APOYE lo torcha ni su coble sobre piezas
A glientes. El color provecaria la fusién de las
pares aislantes, inutilizandola.

\D/ ZOUQE:MQm:ma,ﬁolom,mm?On_Ono:
AR, herramientas.

Controle periédicamente el sellado de fa tuberfa
de los uniones por dende circula ef gas. Coda ves
que combie el carrete de alambre, limpie con un
sopld de aire comprimido seco [méx. 10Bar] fa
vaing hilo. Conircle su integridad,

Antes de efectuar cualquier fipo de tarea de

manterimiento o sustitucion de las portes

h consumibles da| porta electrode, desconect
el equipo y permita que éste se enfrie.

Sustituya &! tubite de contacto en caso de que se
presentara un agujero deformado o ensanchado.

Limpie periddicamente lo parte inferior de la
boquilla y lo del inyector.

Esté atento a! estado de la cislacion de los cables
de la soldadurg; sustitiyalos en caso de desgaste
axcesivo.

Cuando termine las foreas de mantenimiento vuel
a montar los paneles de la méguina atornillande -
fondo los torniiles de fija

GUIA DE MANTENIMIENTO,

\D PRECAUCION: Antes de hacer tareas de
AW reparacion, espere 5 minutos luego de habe
desconectado la maguina,

Examen dicri
* Caontrole gue el interruptor pueda ser llevado
let posicion de apagado. Si no puede apagar]
nc use la maquina haste haberlo reparado.
Apague el equipo si comienza a hacer ruidos
extrafios o dar olor a quemado o desprender
huma.
Vea si el visor muestra diferente lectura con
respecto o la posicion de seleccion de tensién
NG USE ta méquing si el ventilador deja de
funcienar o si cualguiera de los controles no
opera correctamente,
NO USE lo maquina con las cisfaciones de los
cables dafadas o si se calientan por falso
coniacto.
Conirole diariomente las condiciones de
desgaste y lo exactited del moniaje de fas
partes terminales de la forcha: inyector, tubito
de contacto y difusor de gas.

Mensualmente;
" |nspeccione el inferior de fa méaquina y quite ¢
polvo depositade sobre fos componentes.
USE AIRE A BAJA PRESION.

Cada tres meses:
= Controle to precision de |a lectura del visor



comparandol con la lectura de una pinza
amperoméfrica.

= Contrale ef seliodo de la tuberia y de los
uniones por donde circula el gos.

= Limpie lo parte infericr de la boquilla y del
inyector.

Cada afio:
® Mida el aislamiento de lo impedancia, en caso
que sea inferior @ 1M C debe ser reemplazada.

Alimentador de alambre:
= Controle los condiciones de desgaste de los
rodillos de arrastre del clambre.
® Quuite en forma periédica el polve metdlico
depositado en la zona de arrastre frodillo v
guia de entrada y safida del hila).

uso

1. Accione el interruptor, el brille de la lampara
indicard que ef equipo esté conectado.

2. Para saldadura normat coleque el selector de
soldadura de punto en cero (sélo MIG 210 con
temporizadar),

3. Presione el gatillo de ta jorcha pare comenzar o
alimentar ef alambre, regule lo velocidad de salida
del alambre.

NOFA: Para feciitar |a insercion def olombre monfenge ef mble de o forcka le
mis recto posihle dejende 50 mm de alamdve. Duante este opetadién a
apurte ol sosho o al cespe de vno persoan,

4. Abra el paso del dlindro del gos y presions el
gadillo para comprobar lo salida del gas y regular su
salida.

5. Conecte el negotivo a o piera a soldar por medio
de la pinza de masa, presione el gatillo para
alimentor el alambre y suelde normalmente.

6. Suslte ¢l gatilio cuando termine de soldar,

Cuando se verifiquen las condiciones de
recalentamiento, se encenderd fa ara indicadora v se
interrumpird el surministro de potencia.

El restablecimiento de fa potencia se produciré en

fs ma automdtico después de algunos minutos de
enfriamienfo.

10

ODZU_Q_OmeUmCWO
Use por debajo de los 1000 metros de altitud.
Rango de temperatura: -10° hasta +40° C
Humedad relativa por debajo de 90% (20° C)
Con le méguina si es posible a nivel; la
inclinacién méxima no debe exceder los 15°.
= Proteja la maquing de lu lluvia y del sof directo.
= El contenido en ¢l cire de polvo y/o gases
corrosivos no debe superar fos de norma.
= Asegure lo suficiente vertilocion del equipo
durante la soldadura; debe estar separada por
lo menos de 30 ¢ de la pared.

TECNICA DE SOLDADURA

I UCCION
TOBERA- LARGO DEL ALAMERE
PICO DE - FUERA DEL PICO
CONTACTO
DISTANCIA | Ipistancia
TOBERA-TRABAJO | TOBERA-PICO
PIEZA DE_~— e
TRABAIO “LARGO DEL ARCO
METODO

PIEZA DE
TRABAIO

PINZA DE

émm - 13mm|

ANGULO DE SOLDADURA

90°

fa

Lo}
seldadura de arriba soldadura en filet-

Movimiento de la torcha y dngule durante la
pasada

g 0P i
| !
{ I
bz YT e T

Soldadura o la izquierds  Soldadura a o derecha

TIPOS DE MOVIMIENTO

Mavimienio de
soldadura en

Movimiento de
soldadura linaar

zig 709
VELOCIDAD DE AVANCE
MUY LENTO NORMALE MUY RAPIDO
P N —

1 Pequefios salpicaduras - 2 Cinta de soldadura
3 No sobresate - 4 Ligeramerde bajo
5 Penetracién completa

EJEMPLOS DE MALAS SOLDADURAS

ESPAR

1 Demasiadas salpicaduras - 2 Cordén gruesa
3 Hueco - 4 Sobrecarga
5 Penetracién incompleta

TABLA ORIENTATIVA GENERAL

Todos en cualquier posicién y fransferencia por
cortocircuifo, salve en 1,2 que es por transferencia
angular.

DIAMETRO AMPERAJE ESPESOR DISTANCIA FLUIO

ALAMBRE MATERIAL qqﬁﬂﬂ.mhﬂbﬁ DEL GAS
mm A mm mm L/min
04 40-10¢  D,6-1,2 10 10
0,8 50-15¢ 0,8-23 10-15 10-15
1,0 90-250 1,2-6,0 20 20

1,2 120-300  2,0-10 2025 20

Mo soldar con vientos superiores o 1,5 m/seq.
cuando se suelds con aporte de gas. .
Inclinacién de o tobere con el trabajo de 10°.20°,

DATOS TECNICOS

Los principales datos relativas al uso y las
prestaciones de lo mdaquina se resumen en lo
siguiente fabla coroderistica:

MNotaz Los valores indicodos en et ejempln son o fitulo fustaativo. Consulfs fos
wolores exartos en Ja kbl adheridy o su mdguina,

1 NORMA EUROPEA: de referencia para la
seguridad y lo construceion de tos maquinas de
seldadura por orco.

2 Simbelo de In estructura infernc de la mdguina:

1



ESPARIGL

TRANSFORMADOR / RECTIFICADOR.

3 Simbolo del procedimiento de seldadura
previsto: SOLDADLRA COM FLAIO CONTINUO
DEL HIiLO DE SOLDADURA,

4 Simbolo de la linea de o
ALTERNA / MONOFASICA,

5 Grado de proteccién de le envoltura: IP21 &
IF22. Estd protegida confra cuerpos sofidos
exrafios de & 12,5 mm {ej: dedos) y contea la
caida vertical de gotas de agua (P21} o con
inclinacién de hasta 15° (IP32).

Frestaciones del dircuito de seldadura:

& Uy Tensién de pico maxime en vacio {drcuite de
sofdadura abierto).

7 L./U: commiente y tensidn carrespondiente
normalizada [U2 = {14 4 0,05.12) V1, que
pueden ser suministrados por la méguing
durante la soldadurg,

X: Relacién de intermitencia: indice el fiempo
durante el cual la méquina puede suministrar ka
corriente correspondiente. Se expresa en %, en
bose & un ciclo de 10 minules () 60% = 6
min. de frabaje, 4 min. de para).

AV - ANV Indica lo goma de requlacien de la
corriente de soldadura (minimo/maxime) a la
tension de arco correspondiente.

U,: Tension alterna v frecuendia de dlimentacion
de o méguina {limites admitidos + 15%).

|.: Comiente mdxima absorbida por la linea.
et Corriente méxima eficaz de olimentacién.
{}Vdlor de los fusibles de accionamiento
_ﬂ.ma&am_o a prever para la proteccion de lo
inec.

? Simbolos referidos o normas de seguridad:
Nimero de matricula de fabricacion -
Identificacion de la maquina (indispensable parg
la asistencia técnica, solicitud de recambios o
bisqueda de origen del producto).

10 Sfenbolo §: Indica que se pueden reglizar
operaciones de soldadura en un ambiente con
un riesgo mayor de chaque eléctrico (gf: muy
cerca de grondes masas metalicos).

enfacion: TENSION

MEDIO AMBIENTE

En caso de que, después de un largo uso fuera
necesario reemplozar esta méquing, NO LA PONGA
ENTRE LOS RESIDUOS DOMESTICOS. Deshagase de
elfa de una forma que resulte segura pora el medic
ambiente,

LISTA DE EMPAGQUE

Soldadora

Torcha completg
Cable de masa

2 Picos de contacto
Manual y Garantia
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PROBLEMAS Y SOLUCIONES

Sile maguina ne funcionara cotrectamends siga estas instrucciones para resolver el probleme. Si esto no
sofucionara e problema contacte a su Concesionario o o un Centro de Servicios Autorizade.

Trabajos de mantenimiento o reparaciones de mayor eavergadura a las descriptas en este apatado deberdn ser
realizadas por personal especiclizado UNICAMENTE en un Centro de Servicios Autorizado, segin consta en

el Certificado de Garantin.

FROBLEMA CAUSA PROBABLE SOLUCION
Alimentacion Rodillo de traccién muy flojo 3 1,0 punto 4 de la escala.
inesiable. o muy ajustado - & 0,8 e S

punio 3-4.

Conducfo de pasaje def
clambre muy sueio.

Freno del eje muy apretado.

El alambre estd oxidade,
retorcido i ofro didimetro.

Limpie o cambie.

Afloje.

Cambie el alambre,

No suelda cuando Getillo o cable de conexidn
presiona el gatilic. dafiado.

Fusible quemado,

Plaqueta dafoda.

Desconecte la torcha y cortocircuite los terminales, si
no funciona revise el fusible o lo tercha.

Reemplace.

Reemplace.

Controle gue esté bien njustada/reemplace.

Controle la presién y caudal del gos debe serde 8

Disminuye la Pinza de masa floja.
corriente.

Torcha floja. Apriétela,
Aire en la Pérdida de gos de proteceisn,
soldadura. 15 Limin.

Viento fuerte.
Manguera dafode.
Electrovalvuic dofoda.

Poco gas o alambre,

Cologue una pantallo.
Conirole y cambie.
Dirffase @ un Centro de Servicios Auterizado.

Dirijase o un Centro de Servicios Autorizado.

La soldadura Pérdida de la protec
presenta burbujas. gas.

Uso de un gas equivocado,

El alambre de aporte no es
buena.

Pieza de trabajo sucia.

Confrole el caudal def gas.

Limpie las salpicaduras de o tobera.

Revise posibles pérdidas en lo menguera.

Lo distancio entre la tobera y el trabajo debe ser entre
Sy 3 mm.

L torcha se infroduce en el metol fundido.
Incremente el coudal de gas o éste es afectado por el
viento.

Resmplace por el gas correcto.

Use alambre de aportfe seco y limpio.
Controle si ol alambre estd contaminade con ocelte o
si hay suciedodes dénire de lo guic de la torcha.

Yimpie lo pieza de frabajo v los superficies grasosas,
agua, pintura y recubrimientos profectores de o pieza
de trabaio. Use un cepillo de acero y algon desoxidonte.

13
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Demasiadas
salpicaduras.

El elambre de alimentacién

es demasiade largo.

Alarmbre sucio.

Velocidad detalambre excesiva.

Pieza de trabaje sucia.

La corriente o-of voltaje son
demasicdos altos,

Reduzco el largo del alambre. Ef largo det alambre
que asoma no debé sobrepasar los 13 mm.

Use alambre fimpio y seco.
Revise que el alambre no se ensucie en fa guia de la
forcha.

Use und velodidad del dlambre msrior

Limpie a pieza de frabajo v los superficies grasosas,
agua, pinfura y recubrimientos protectores de lo pieza
del trabajo.

Use una corriente o vohtaje menor.

Cordan irregular.

El clombre de alimentacion
as demasiado large.

Temblor en fas manos.

Reduzca el largo del alembre. El largo del alambre
gue gsoma no debe sobreposar fos 13 mm.

Sujete la torcha con los manos o procure un seporte.

Error en la pieza -
Distorsién.

Demnasiada corriente.

Mealo fijacién de la pieza.

Busque =i voliaje v salida de alambre més boja posible.

Sujete la pieza con prensas.
Puntee en lugares solteados antes de hacer el cordén.
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GARANTIA

SBIMFPA s.a. en su cardcler de
importador, garantiza este producto por el término
de 6 (seis) meses, contados desde la fecha de
compra asentada en esta gareniio y acompafiada
de la foctura de compra.

PRESCRIPCIONES DE 1L.A GARANTIA

1. Les herramientas eléciricas esiéan garantizadas
contra eventuales defectos de fabricacién
debidomente comprobados.

2. Denira del periodo de gorantla de los piezas o
componentes gue se compruebe, a juicio exclusivo
de nuestros técnicos, que presenten defectos de
fabricocion, serén reparados o sustituidos en forma
aratuita por los Servicios Mecanicos Oficiales
conitra la presentacion de este Certificado de
Garantia y Io facture de compra.

3. Para efectivizar el cumplimiento de la gorantfa, <
comprador podra oplar por presentor el producto
en cualquiera de nuesiras Servicios Mecdnicos
Cficiales. En aguellos cosos en que el producto
deba ser fransportado al Servicio Mecanico mas
cercanc, guedardn o cargo del importador los
gastos de transporte, seguros y cualquier ofra que
deba realizarse pare lo ejecucion del misma.
Previamente deberd comunicarse con nuestro
Servicio Central: (011) 4708-3000
{cenmutader), a los efectos de coordinar el
fraslado.

4, Efectuado el pedide de Garantia, ef Servicio
Auterizado debe entreger al cliente un comprobante
debidamente confeccionada, donde ademds debe
figurar el plaze maximo de cumplimients del mismo,
con el cual el cliente puede efectuar el reclamo.

5. Fl plozo maximeo de cumplimiento de la
reparacion efectuade durante la vigencia de la
gorantie, serd de 30 dias o partir de la recepcién
del pedido efectundo por el comprador, con ta
exclusion de aquellos reporaciones que exijon piezas
y/o repuestos importados, casos estos en que el
plazo de cumplimienio serd de 40 dias y el fiempo
de reparacion quedard condicionado a las nermas
vigenites de importacian de partes. El tiempo gue
demandare el cumplimiento de la garaniia serd
adirionado ol plazo crigingl de vigencia.

ATENCION

1. Este garantlo caduco avtormélicamente st fa
herramienta fue abierta por terceros.

2. Fste producto sélo deberd ser conectado o la red
dal voltaje indicado en lo chapn de identificacian de
cada méguing.

3. Conserve este Certificado de Garantia, junto
con la factura de compra para fturos reclamos.

MND £ESTARN INCLUIDOS EN GARANTIA
Los defectos originados por:

1. Usc inadecundo de la herramienta.

2. Instalaciones eléctricas deficientes.

3. Conexién de las herramientas en voliajes
inadecuados.

4, Desgaste natural de las piezos.

5, Los dofios ocasionadoes por aguas duras o sucias
en hidrolavadoras y bombas de agua, y tos dafios
ocasionados por el funcionamiento en seco.

&. Dafios por golpes, aplosiomiento o abrasion.

#. En los motores naflercs, los dofos ccasionodos
por mezclas incorrectas nofta-aceite en los motores
2T y falta de lubricacién en los motores 47; v en los
motores diesel, combustible de mola calidad.

Consutte la némina de Servicios Técnices
Auteorizados en nuesire Departamento de
Atencién at Cliente:

(011) 4708-3400 (conmuiador)

o en nuesira paging web: .
www.ganrimaherromienios.com.or

MODELO

FECHA DE COMPRA

DIRECCION

N® SERIE

COMERCIO VENDEBDOR (sello de la cosa)
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