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CAPITULO |

SIMBOLOGIA

WARNING — PRECAUCION — ATENCION

Este simbolo es empleado para alertar al usuario sobre operaciones y usos que implican
riesgo de dafio fisico o peligro de muerte cuando las instrucciones no son seguidas

estrictamente.

RIESGO ELECTRICO - PELIGRO ELECTROCUCION.
& Este simbolo es empleado para alertar al usuario sobre operaciones y usos que implican
riesgo eléctrico.

RIESGO EN TAREAS DE MANTENIMIENTO.
Este simbolo es empleado para alertar al usuario sobre la necesidad de desconectar el

aparato de la red eléctrica, antes de realizar tareas de mantenimiento.

PELIGRO DE INCENDIO.
v ) . . o
Este simbolo es empleado para alertar al usuario sobre operaciones y usos que implican

riesgo de incendio.

PELIGRO DE EXPLOSION.
Este simbolo es empleado para alertar al usuario sobre operaciones y usos de productos o
gases que implican riesgo toéxico.

VENENO.
& : Este simbolo es empleado para alertar al usuario sobre operaciones y usos de productos o
gases que implican riesgo téxico.

’4 PELIGRO DE QUEMADURA.
83;  Este simbolo es empleado para alertar al usuario sobre operaciones y usos de materiales u
objetos que implican riesgo de quemaduras.

PROTECCION Y SEGURIDAD.
@ Este simbolo es empleado para alertar al usuario sobre el riesgo que implica realizar

determinadas operaciones en ambientes hiumedos, sobre suelos mojados o bajo la lluvia.




INDUMENTARIA DE PROTECCION.

Este simbolo es empleado para alertar al usuario sobre el uso de ropa protectora, anteojos,
guantes, casco y/o botines de seguridad.

CAPITULO |

INTRODUCCION

LAS CARACTERISTICAS DE SU
HERRAMIENTA HARAN QUE SU
TRABAJO SEA MAS RAPIDO Y FACIL.
SEGURIDAD, COMODIDAD Y
CONFIABILIDAD FUERON LA
PRIORIDAD PARA SU DISENO,
HACIENDO MAS FACIL SU OPERACION
Y MANTENIMIENTO.

ADVERTENCIA lea atentamente el manual completo antes de intentar usar esta herramienta.
Asegurese de prestar atencidn a todos los consejos, avisos y las precauciones indicados en el

manual.
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Normas Generales

& POR RAZONES DE SEGURIDAD AQUELLOS QUE NO ESTEN FAMILIARIZADOS CON SU
OPERACION NO DEBEN UTILIZARLA.

Evite el contacto directo con el circuito de soldadura. Si usted o alguna parte de su cuerpo estan
( \y en contacto directo con ambos extremos de los cables usted RECIBIRA una descarga eléctrica.

PELIGRO DE ELECTROCUCION. Desconecte SIEMPRE la maquina antes de realizar la instalacién
de accesorios y/o de cualquiera de las operaciones de verificacion y mantenimiento.

NO USE la maquina en ambientes humedos, sobre suelos mojados o bajo la lluvia.

PREVENCION DE HUMOS TOXICOS

a.@.; El plomo, cadmio, zinc, mercurio y berilio y materiales similares pueden provocar peligrosas
¥ concentraciones de humo téxico al intentar su soldadura.

ﬂ No suelde piezas hiumedas con solventes clorados porque en contacto de la radiacion del
arco se forma fosgeno, un gas altamente téxico.

El sector de trabajo debe estar muy bien ventilado y contar con un extractor de humos, o cada
persona poseer un equipo de proteccidn respiratoria.

PREVENCION DE INCENDIOS O EXPLOSIONES

& Las posibles causas de incendio o explosidn pueden ser:
combustibles alcanzados por el arco, llama, chispas, escorias o materiales recalentados,
mezcla de gases comprimidos en cilindros y cortocircuitos.

NO SUELDE si hay combustibles en el area.

NO SUELDE en cabinas de pintura, tanques vacios que hayan contenido productos inflamables o
explosivos, areas de almacenaje y ventilaciones.

Si no se puede trasladar, aléjese del combustible a mds de 10 metros, para que esté fuera de

alcance de las chispas y el calor, o protéjalos con cubiertas resistentes al calor o con pantallas.
Materiales que en su parte posterior estén en contacto con materiales inflamables NO DEBEN
SOLDARSE. Paredes, cielorrasos y pisos cercanos al area de trabajo también deben protegerse.

. Evite trabajar sobre materiales que hayan sido limpiados con disolventes o proxima a
recipientes que contengan estos materiales.

Una persona dotada de un matafuego adecuado debe vigilar durante el trabajo de soldadura o

corte si hay:

. Edificaciones combustibles en un area de 10 metros.

° Combustibles en un darea menor de 10 metros que pueda ser inflamada por las chispas.

. Grietas (visibles o sospechosas) en pisos o paredes que puedan exponer combustibles a las
chispas.

. Combustibles adyacentes a paredes, techos, pisos o tabiques metalicos que puedan

encenderse por el calo irradiado o conducido.

Antes de abandonar el trabajo verifique el drea esté libre de chispas, escorias incandescentes o
llamas.




CAPITULO |

NO SUELDE sin una limpieza previa a fondo, por medio de vapor o limpiadores causticos,
cualquier envase que hubiera contenido combustibles o sustancias que al calentarse
pudieran producir vapores toxicos.

NUNCA SUELDE si el area contiene restos inflamables de polvo, gas o vapores de liquidos
(como el de nafta).

Las soldadoras por arco pueden ser perjudiciales para las personas y el ambito donde son
utilizadas.

> b

En caso de que el equipo sufra una caida, no debe ser usado hasta verificar la existencia de dafios
en la seguridad eléctrica del producto.

>

NO USE la soldadora para descongelar tuberias.

PREVENCION DE QUEMADURAS

USE SIEMPRE madscara con proteccién ocular o un mascara para soldar, no inflamable, que
esté disefiado para proteger el cuello y el rostro también por los costados.

@

La mascara o el casco deben estar equipados con lentes protectoras apropiadas al proceso de
soldadura y a la corriente que se emplea.

USE SIEMPRE ropa protectora, guantes largos, disefiados para usar en soldadura, gorra,
botines de seguridad, camisa con cuello cerrado y bolsillos con solapa, para prevenir la
entrada de chispas y escoria.

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

L ©

USE SIEMPRE casco de seguridad cuando haya otros trabajadores en niveles superiores.

Es recomendable contar con un botiquin de primeros auxilios para quemaduras en ojos y piel y
personal capacitado para su uso, si no cuenta con facilidades médicas cercanas para el tratamiento
inmediato de quemaduras.

Si intenta cortar o soldar NO USE preparados inflamables para el cabello.

NORMAS DE SEGURIDAD ADICIONALES

FAMILIARICESE CON LOS CONTROLES. Sepa como detener inmediatamente la maquina en
caso de necesidad.

NUNCA obstruya las rejillas de ventilacion durante el funcionamiento de la maquina.

Las personas que tengan MARCAPASOS CARDIACOS deben permanecer lejos de la zona
donde se suelda.

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

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

4333
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CONOCIMIENTOS ACERCA DE LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS

Cuando la electricidad fluye por los conductores provoca un campo electromagnético (EMF). Esta
en discusién en organismos internacionales de todo el mundo los efectos que este campo produce,
aunque todavia no hay evidencias materiales sobre sus efectos sobre la salud, se recomienda
minimizar su exposicion al campo de todas las formas posibles:

e Mantenga el cable del porta electrodos y el de la pinza de masa separados

e Mantenga los cables lejos de su cuerpo.

e Nunca enrolle cables en su cuerpo.

e Mantenga la maquina soldadora la mas cerca posible de la zona de soldadura.

Las personas que tengan marcapasos cardiacos deben permanecer lejos de la zona donde se
suelda.

INFORMACION DEL PRODUCTO

La siguiente maquina de soldar adopta la tecnologia de inversor mas avanzada. La fuente de

alimentacién de la soldadora con proteccion de gas, utiliza un componente de alta potencia IGBT
para transferir una frecuencia de 50/60 Hz hasta 100 KHz, luego reducir el voltaje y conmutar
generando voltaje de alta potencia a través de la tecnologia PWM. Debido a la gran reduccidn del
peso y volumen del transformador principal; la eficiencia aumenta en un 30%. La aparicién de los
equipos de soldadura inverter se considera una revolucidn para la industria de la soldadura.

Esta serie de maquinas de soldadura son las maquinas de dos vias AC / DC, que han sido
desarrolladas recientemente. Su principal caracteristica es que la funcién DC se puede utilizar para
soldar acero inoxidable, acero aleado, acero al carbono, cobre y otros metales de color y la funcién
AC se puede utilizar para soldar aluminio y materiales de aleacién de aluminio, como la soldadura
de scooters y bicicletas.

Esta maquina adopta la tecnologia de inversor HF exclusiva. Comparado con una maquina
tradicional, es mas pequefia, liviana, efectiva y ahorra de energia. Ademas, adopta tecnologia de
doble inversor, buena fuerza de arco, amplio rango de limpieza y arco continuo con poca corriente,
lo que garantiza un excelente resultado de soldadura.

Esta soldadora permite realizar soldaduras con corriente continua (DC) que tiene el beneficio de
generar un arco mas estable obteniendo como resultado cordones perfectos. El inicio es inmediato
facilitando la labor del operario.

Este equipo esta provisto de proteccion térmica automdtica que evita que su maquina sufra dafios
por recalentamiento o por variaciones de la corriente de alimentacién, tanto de alto o bajo voltaje;
su maquina se protegerd y luego reestablecera su ciclo de trabajo cuando las condiciones de
operacién vuelvan a ser nuevamente dptimas.

Este manual debe ser leido atentamente por el usuario antes del uso de la maquina.
En este manual se enumeran las normas de seguridad necesarias y es responsabilidad del usuario
implementarlas.
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CONSEJOS PRACTICOS
PROTECCIONES CONTRA SUCIEDAD, AMBIENTE Y ZONA DE TRABAJO:

Estos detalles son muy importantes para la correcta conservacion y vida util de su maquina ya que

la totalidad del equipo funciona con sistemas y componentes electrénicos.

El exceso de polvo, residuos de amoladora (polvo metdlico), residuos de corte por plasma tienen
por su naturaleza propiedades de conduccion de corriente, por lo que, si ingresan a la maquina por
las ventilaciones de refrigeracion y se ACUMULAN sobre las placas y/o algiin componente en
cantidad suficiente para UNIRLO a otro COMPONENTE, puede generar CORTOCIRCUITOS. Este tipo
de dafios no estan cubiertos por la GARANTIA de las maquinas.

Es realmente dificil lograr una proteccion para todas las situaciones de trabajo, por lo que el
USUARIO debera mantener en condiciones su maquina para que este efecto no se presente.

La recomendacion practica se reduce a:

¢ Mantener el equipo ELEVADO del piso mientras se utiliza o estd encendido (con 30cm. de
elevacion es suficiente), ya que colocado directamente sobre el piso (y mucho mas si es de TIERRA)
aumenta la posibilidad de ingreso de suciedad a través del sistema de refrigeracién.

e Mantener la maquina APAGADA cuando no se usa, el forzador de aire funcionando hace que el
equipo ingrese aire y también polvo ambiental.

e Mantener la maquina TAPADA cuando no se usa, una simple funda evita el ingreso de tierra,
residuos metdlicos o polvillos conductores producidos por maquinas vecinas.

Estos son conceptos basicos y si estuviésemos hablando por ejemplo de una NOTEBOOK nadie
dudaria en respetarlos, pues estas maquinas SON IGUALES en tecnologia y construccidn, por lo
tanto, requieren los mismos cuidados y atenciones.

* NO GOLPEARLAS

* NO MOJARLAS

o MANTENERLAS EN AREAS LIBRES DE SUCIEDAD AMBIENTE

o ALIMENTARLAS CON FUENTES DE ENERGIA ESTABLES Y CONSTANTES

e HACER CONTROLES VISUALES Y LIMPIEZAS PREVENTIVAS

Estos simples detalles haran que usted disfrute de todas las ventajas ofrecidas por el sistema de

SOLDADURA INVERTER durante mucho tiempo.
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INFORMACION IMPORTANTE

Si al desembalar la soldadora detectara algun dafio producido durante el transporte, NO LA

PONGA EN SERVICIO.
Contrdlela en alguno de los talleres autorizados y eventualmente que sea reparada. Siga

con atencidn las prescripciones de mantenimiento.

ANTES de comenzar a operar la maquina, lea y comprenda todas las instrucciones y
advertencias que se encuentran en la maquina y en los manuales.

Familiaricese totalmente con los controles y el uso correcto de la maquina.

Esta maquina no esta destinada para ser usada por niflos o personas con capacidades fisicas,
sensoriales o mentales disminuidas que deban ser supervisadas para que sea usada con seguridad. Los
nifios deben ser supervisados para asegurarse que no jueguen con la maquina.

A POR RAZONES DE SEGURIDAD AQUELLOS QUE NO ESTEN FAMILIARIZADOS CON SU
OPERACION NO DEBEN UTILIZARLA.

Evite el contacto directo con el circuito de soldadura.

PELIGRO DE ELECTROCUCION. Desconecte la maquina antes de realizar la instalacién y de todas
las operaciones de verificacién y mantenimiento.

NO USE la maquina en ambientes humedos, sobre suelos mojados o bajo la lluvia.

@ bbb

CONEXION A LINEA DE ALIMENTACION

Antes de efectuar cualquier tipo de conexidn eléctrica verifique que la tension y frecuencia de
la identificacidn de la soldadora correspondan a las de la red disponible en el lugar de
instalacion.

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 alimentacién del calor, aceites y bordes agudos. Coléquelo de tal forma que,
al trabajar, no moleste ni corra riesgo de deterioro.

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

Si usa un cable de extensidn, éste debe estar aprobado para su uso en exteriores, del calibre
adecuado al consumo de la maquina y a su largo.

NO USE CABLES REPARADOS O ANADIDOS.

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 (30 mA) ofrece una proteccion
personal suplementaria.

PP EPPOPE
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ESQUEMA DE CONTROL Y CONEXION

PANEL FRONTAL ITACP2500

0.3 Hz 10 % 90 1 5 10 0 %
PULSE FO. PULSE WD, POST TIME  CLEAN WD.
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Luz de sobre temperatura

Display digital

Perilla de corriente: esta perilla es para corriente. Cuando el interruptor de transferencia de

trabajo manual / pedal esta en la posicion de "APAGADQ", funciona.

Perilla reguladora de pulso
Perilla de corriente trasera

Perilla de amplitud de pulso Perilla de servicio de pulso: durante la soldadura por arco
de CA, la corriente se transfiere entre el lado superior y el lado inferior de forma
continua. Cuando la corriente pasa de la varilla de tungsteno a la pieza de trabajo, es
tiempo de corriente positiva. En este momento, la varilla se calienta ligeramente y se
concentra la cantidad de calor, lo que es bueno para soldar. Cuando la corriente pasa
de la pieza de trabajo a la pieza de trabajo, es corriente hacia abajo. En este
momento, puede limpiar el 6xido en la superficie de la fuerza de trabajo, lo que
mejora el resultado de la soldadura. Pero la aguja de Tungsteno puede quemarse
debido al calor, la perilla es para ajustar la relacién de tiempo de la corriente positiva
e inversa. Cuando estd en la posicion "0", la relacidon es del 50% al 50%; en la posicién
“5”, la proporcion es del 80% y en la posicién “-5”, la proporcion es del 20%; Gire
hacia la derecha, la corriente ascendente se acorta, la corriente descendente se

alarga. Cuando se gira en sentido antihorario, es opuesto.

Aviso: A gran corriente debe usar un pequefio pulso; por encima de 200 A, utilice un
pulso por debajo del 30%. Con poca corriente, use un pulso grande; por debajo de 100

A, utilice un servicio de pulsos superior al 50%.

Interruptor remoto de trabajo manual / pedal: Cuando se coloca el interruptor en la
posicidon "OFF", la corriente se ajusta en el panel; cuando estd en la posicidon "ON", la
corriente se ajusta con el pedal (*accesorio no provisto).

Interruptor de pulso.

Interruptor de transferencia de CA / CC: cuando se coloca el interruptor en la posicién
"CA", se trata de una soldadura por arco de CA, que puede ser para materiales con
aleaciéon de ALUMINIO. Cuando se coloca el interruptor en la posiciéon "CC", se trata
de una soldadura por arco de Corriente Continua, que debe utilizarse para acero

inoxidable, hierro, cobre y otros metales.

10. Selector 2Ty 4T

11. Selector de funcién TIG/MMA
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12. Perilla frecuencia de pulso: Cuando finaliza un corddn de soldadura y detenga el arco,
para lograr una buena forma, la corriente debe reducirse gradualmente hasta que se

detenga. Esta perilla es para ajustar el tiempo de descenso actual.
Aviso: cuando utilice el control de "pedal”; gire en sentido antihorario hasta "O".

13. Perilla tiempo de caida post flujo o post Gas la pieza de trabajo se oxidara justo después de
soldar debido al calor, cuando deje de soldar; debemos proteger con argdn suministrado
por la antorcha para proteger la zona. La perilla permite ajustar el tiempo de POST GAS
hasta 10 segundos.

14. Perilla flujo de Limpieza: Ajuste del tiempo para garantizar el resultado de la soldadura, el
argon debe llegar antes que la corriente. Esta perilla es para ajustar el tiempo de distancia
entre el argén y el arco eléctrico

15. Conector negativo

16. Conector de antorcha soldadura TIG

17. Conector de seiial Salida para torcha

18. Salida para control remoto Pedal (*accesorio no provisto)

19. Conector positivo

12
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REGULADOR DE CORRIENTE

Soldadura MMA - electrodos Revestidos

Con la perilla de ajuste de corriente, podra seleccionar la corriente indicada de acuerdo al diametro
del electrodo y al espesor del material a utilizar. De esta forma obtendra el valor de corriente éptima
para la soldadura que desee realizar.

Consejo practico: la corriente aproximada de soldadura es de 40 Amperes por milimetro de electrodo,
por ejemplo, para soldar con varillas de 2.5 mm la corriente debe ser cercana a los 90 Amperes.

Tomando este rango como orientacion usted podrd ajustar en mas o en menos ese valor hasta obtener
la regulacion de potencia mds conveniente para su trabajo.

Siempre deberia intentar ajustar la potencia de soldadura trabajando sobre una pieza de descarte
hasta lograr el ajuste correcto, de este modo se asegurara de que esta listo para iniciar la soldadura.

Observando la placa técnica del electrodo a utilizar usted podra saber qué tipo de polaridad requiere y
también el minimo de Corriente en Vacio, preste atencion a este detalle porque le permitira realizar
trabajos de gran calidad.

NOTA: Estas caracteristicas estdn sujetas a cambio respecto de la maquina provista

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

Seleccion de funcion de soldadura
Presione el interruptor de seleccion de funciones, en diferentes posiciones para seleccionar

diferentes tipos de soldadura.

* Presione y seleccione ‘ para poder trabajar con soldadura TIG.

-l

* Presione y seleccione para poder trabajar con soldadura MMA.

Nunca apague la maquina inmediatamente después de completar el trabajo.

Deje la maquina encendida durante algunos minutos después de la soldadura para que se enfrie

lo suficiente.
Si el indicador amarillo esta encendido, entonces la proteccion térmica se ha disparado.

El tiempo de enfriamiento de la maquina de soldadura es de 2 a 5 minutos, dependiendo de la

temperatura ambiente.

13
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INSTRUCCIONES DE OPERACION

Antes de comenzar recuerde utilizar todos los elementos de proteccion
A& personal para no sufrir guemaduras, las chispas producidas en el proceso
de soldadura pueden generar quemaduras graves.

Pinza de

_Pinza porta
=~ electrodo

Pinza porta 1S :
electrodo

Conexion en Conexion en polaridad
polaridad inversa directa

1. Conectar la pinza de masa a la maquina en la salida negativa (si va a utilizar Polaridad INVERSA) con
el sistema de conexion rapida.

2. Fijar la pinza de masa a la pieza a soldar lo mas cerca posible del punto donde desea realizar la
soldadura, asegurese de que la pinza hace un buen contacto con la pieza, es recomendable lijar la
superficie donde se fije la pinza para un mejor contacto.

3. Después de haber realizado todas las conexiones eléctricas necesarias, sea de circuito de
alimentacién primario como de la soldadora, conectar la pinza porta electrodo en la salida positiva de
la soldadora mediante el conector rapido.

4. Sisu proceso de soldadura requiere Polaridad DIRECTA debera modificar la ubicacidn de ambos
terminales.

5. Fijar la parte descubierta del electrodo, en la pinza porta electrodo.

6. Encender el equipo y seleccione la corriente indicada de acuerdo al didmetro del electrodo y al
espesor del material a utilizar con la perilla de ajuste de corriente.

7. Utilizar mascara de soldadura, en lo posible mascaras fotosensibles que son mejores para no dafiar
la visién al soldar.

8. Acercar el electrodo a la pieza. Proceder de la siguiente forma: Teniendo la mascara DELANTE DE
LA CARA, intentar rozar la punta del electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento como
si se fuese a encender un fosforo(cerrillo); este es el método mas correcto para cebar el arco.

NUNCA SUELDE SIN MASCARA DE PROTECCION, ilos dafios mas frecuentes de la vista son
producidos por realizar esta ACCION IMPRUDENTE!, los parpados NO LO PROTEGEN DE LA
RADIACION UV que emite el arco de soldadura.

14




CAPITULO I

SOLDADURATIG

Conexion TIG

Inserte y gire el cable de masa al borne positivo “+”. Inserte y gire la torcha TIG al borne de masa.

Conecte el orificio de gas en la torcha TIG con el tubo de gas.

Manguera de gas

Conector de entrada
de gas

Panel posterior

Cilindro

¥

de gas

Conector de salida de gas Conector negativo

/ Interruptor de

Panel

control
frontal

E FoF
aali

/V

Manguera

Cable de
soldadura

N

Torcha

/

|Pieza de trabajo

// Conector positivo

Cable de control

Cable de retorno de
corriente

(o]
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CAPITULO I

Proceso TIG

Instruccion de la funcion de soldadura de CA

1. Coloque el “interruptor de transferencia CA / CC” en la posicién “CA”".

2. Encienda el interruptor de encendido, el ventilador comienza a girar.

3. Abra el interruptor de argdn y ajuste el flujo de gas al estandar nominal (consulte la tabla de
flujo).

4. Segun el grado de oxidacién de la superficie de la pieza de trabajo, ajuste la relacién de tiempo
actual hacia arriba y hacia abajo.

5. Presione el interruptor de la antorcha y la vélvula electromagnética se inicia, escuchara el
sonido de la chispa de HF que libera electricidad y, al mismo tiempo, el argdn sale de la antorcha.
Aviso: Si es la primera vez que suelda, debe presionar el interruptor durante unos segundos antes
de soldar, hasta que se elimine todo el aire en el paso de gas y luego comenzar a soldar. Cuando
deje de soldar, el argdn seguira fluyendo durante unos segundos, lo que esta disefiado para
garantizar que el punto de soldadura esté protegido antes de enfriarse. Entonces, cuando el arco
eléctrico se detenga, mantenga la posicidn de soldadura por un tiempo y luego mueva la
antorcha.

6. Configure el interruptor de pedal / trabajo manual segun las necesidades.
A) Coloque el interruptor en la posicién "OFF", la corriente se ajusta mediante la perilla del panel.

B) Coloque el interruptor en la posicién "ON", la corriente se ajusta con el pedal y la perilla del
panel no puede funcionar. La fuerza del pedal es una relacion directa con la corriente que mas

fuerza, mayor corriente.
7. Ajustar "Pre flujo", "Post flujo" y "Tiempo de descenso".

8. Mantenga un espacio de 2-4 mm entre la aguja de tungsteno y la pieza de trabajo, presione el
interruptor de control de la antorcha, entre el electrodo y la pieza de trabajo se libera electricidad
de alta frecuencia; Después del inicio del arco, el brillo de HF desaparece pronto y puede

comenzar a trabajar.

Instruccion de la funcion de soldadura por arco de CC

1. Ponga el "interruptor de transferencia AC / DC" en la posicién “DC".

2. Encienda el interruptor de encendido, el ventilador comienza a funcionar

3. Abra el interruptor de argdn y ajuste el flujo de gas al estandar nominal (consulte la tabla de

flujo).

4. lgual que el nimero 5, 6, 7, 8 de las instrucciones de soldadura por arco de CA.
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CAPITULO I
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UBICACION

Instale la maquina de forma tal que no haya obstaculos para la apertura de entrada y salida del
aire de refrigeracion (circulacion forzada, a través del ventilador).

Asegurese también de que no se aspira polvo de ningun tipo, vapores corrosivos, humedad, etc.

UBICACION DEL CILINDRO DE GAS

Por razones de seguridad en el transporte, ubique en la plataforma posterior sélo cilindros de gas
de pequeias y medianas dimensiones (Solo aplicable a modelos con tubo de gas).

Solo en las maquinas que tienen plataforma para cilindros en la parte posterior sujete el cilindro
rodeandolo con la cadena. A continuacidn, fije firmemente la cadena en los ganchos.

NO TRANSPORTE LA SOLDADORA CON CILINDROS GRANDES.

Quite el tapdn del cilindro, limpie la rosca eliminando suciedades y abra la valvula apenas unos
segundos para que salga un poco de gas.

De este modo evitara que eventuales particulas de tierra o impurezas en el reductor de presion,
dafiandolo.

Conecte el tubo de gas ajustando firmemente a la abrazadera metalica.

Mantenga la valvula bien cerrada cuando no use el equipo para evitar que se derroche el gas.
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CAPITULO I

MASCARA DE PROTECCION

USE SIEMPRE |la mascara durante la soldadura para proteger los ojos y el rostro de las radiaciones
luminosas producidas por el arco eléctrico y al mismo tiempo para poder observar la soldadura
que realiza. Se recomienda utilizar mascaras fotosensibles para mayor proteccién de la vision.

ATENCION

NO GOLPEAR el electrodo sobre la pieza; podria dafiarse el revestimiento, haciendo mas dificultosa la
atraccion del arco. Una vez conseguido el arco, intentar mantener una distancia de la pieza,
equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta distancia lo mds constante posible,
durante la ejecucion de la soldadura, recordando asi mismo, que la inclinacién del electrodo, en
sentido de avance, deberd ser de cerca de 20 o 30 grados.

ATENCION

Emplear siempre una pinza para remover los electrodos consumidos para manejar las piezas, una vez
soldadas, para evitar quemaduras.

La instalacién de la ficha de alimentacion de red debe ser realizada solo por personal calificado, y
dimensionando la ficha y la red de alimentacidn para este tipo de maquinas que tienen un consumo
eléctrico elevado.

ENTORNO DE LA OPERACION

e Rango de temperatura de uso: -10°C ~ +45°C.

e Humedad relativa ideal inferior a 90% a 20°C.

e Es preferible que la maquina se encuentre nivelada o que la inclinaciéon no supere los 15°.

e Evite que el residuo de amoladoras ingrese al equipo, si no lo estd usando puede cubrirlo o
alejarlo de la zona de trabajo.

e Proteja la maquina de la lluvia, la humedad y del sol directo o excesivo calor.

e Los contenidos de polvo, acidos corrosivos y gas en el aire no deben superar los valores
normales.

e No apoye la maquina en piso de tierra o que tengan polvo suelto ya que los ventiladores
impulsaran el polvo dentro de la maquina y pueden causar dafos irreversibles. elévela al menos
30 cm.

e Durante la soldadura cuide que la maquina reciba suficiente caudal de aire. La soldadora debe
tener un espacio minimo de 30 cm entre ella y la pared u objetos, para asegurar el correcto caudal
de aire.

INSTALACION Y AJUSTE

NOTA: Siga los siguientes pasos estrictamente durante
la instalacidn.

w La conexiodn a la fuente eléctrica debe hacerse antes de habilitar el interruptor.
hb No lo use bajo la lluvia ni en sitios mojados.
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NOTAS DE USO

Lea y comprenda todas las instrucciones antes de usar la maquina.

e Aislacidon CLASE I, Conecte el cable de tierra de la maquina a la correspondiente en la ficha de 3
patas planas.

e La corriente de alimentacion es monofasica alterna, este equipo trabaja con el voltaje y
frecuencia que figuran en la tabla de datos técnicos

e Al apagar el interruptor no puede entregar ningun voltaje de salida.

e No toque el electrodo de salida con ninguna parte de su cuerpo cuando la maquina esté
conectada o hasta que se descargue el capacitor.

e Antes de usar la soldadora todas las personas se deben mantener alejadas y no deben mirar la
luz del arco sin proteccién ocular.

e Asegure una buena ventilacién de la maquina para mantener los valores de servicio.

e Apague la alimentacion cuando no suelde para economizar energia eléctrica.

e Cuando funcione el protector corta corriente, no vuelva a restablecer el servicio hasta
solucionar la causa de su funcionamiento; de otra forma el problema podria agravarse.

INSTRUCCIONES DE OPERACION

ENCENDIDO DEL ARCO EN MMA:
Inicio de Arco: Coloque el electrodo derecho hasta hacer contacto con la pieza, y muévalo lentamente

antes de formar el cortocircuito, rdpidamente levantelo 1 a 2 mm y el arco de deberia iniciarse. en la
practica el movimiento es similar al que se realiza al intenta encender un fosforo.

TECNICA DE SOLDADURA

En la soldadura MMA de electrodo revestido hay tres movimientos bdsicos que se deben ejecutar con

el extremo del electrodo:

El electrodo se mueve hacia abajo para fundirse en una pileta a través de su eje; el electrodo se mueve
en vaivén de izquierda a derecha el electrodo se mueve a lo largo del trabajo.

1. Movimiento del electrodo hacia abajo mientras se consume.

2. Vaivén de derecha a izquierda.

3. Avance a lo largo de la costura. Generalmente el Angulo del electrodo debe ser de
aproximadamente 30° con respecto a la pieza.

El usuario puede elegir el movimiento del electrodo basado en la posicién del trabajo, posicién de las
partes a unir, especificaciones del electrodo, corriente de soldadura y la habilidad del operador, etc.
Durante el proceso de soldadura, el arco no se debe mantener demasiado alejado de la pieza porque
provocaria la inestabilidad del arco, largas salpicaduras, pobre penetracién, perforaciones, sopladuras,
etc.

Si el arco es demasiado corto podria pegarse el electrodo.

En la soldadura MMA, la longitud del arco es de aproximadamente a 0,5 a 1,0 veces el didmetro del
electrodo.

19




CAPITULO I

En los electrodos BASICOS, el largo del arco no alcanza a ser igual al didmetro y en los ACIDOS es igual
al diametro del electrodo.

Algunos tipos de electrodos necesitan tensiones mas elevadas para que se funda el recubrimiento
satisfactoriamente (celuldsicos y otros), Verifique que su mdquina tiene una tensidn de salida en vacio
gue cumpla con las especificaciones de cada electrodo en cuestion.

Si el electrodo se pega durante la soldadura, luego de 1,5 segundos se activa la proteccion para evitar
gue el electrodo se ponga al rojo y se queme su recubrimiento.

. =
T vertkal
Fieza ﬁe-uranap\
SIP
Mantenga el electrodo vertical
FORMA DE LAS UNIONES ENLA
, b SOLDADURA
Elsctnady ——

Tocar

TN |/
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El electrodo toca el trabajo

a3 1 3 LT FUTHETE B
-~
C
Elecuody ———=
Levantar
Fleza de irabajo
\ ﬁ_i -
Levantelo alrededor de 2-4 mm LA e lae T
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CAPITULO I

IMPORTANTE

La omisién de estas recomendaciones implica la pérdida de la garantia, por uso indebido.

Especificaciones técnicas sujetas a modificacion sin necesidad de previo aviso.

CARACTERISTICAS TECNICAS

CARACTIRISTICAS
MODELO: IETP2500 ITACP2500
MARCA SALKOR SALKOR
SECTOR PROFESIONAL PROFESIONAL
VOLTAJE/FRECUENCIA: 220V~50Hz 220V~50Hz
POTENCIA NOMINAL: 6500 W 7000 W
CAPACIDAD DEL ELECTRODO: 1,6—-5,0mm 1,6—4mm
RANGO DE AMPERAJE MMA: 20-250A 15-250A
RANGO DE AMPERAJE TIG: 20- 230A
VOLTAJE EN VACIO: 70V 68V
ELECTRODO APLICABLES E6013 - E7018 - E6011 - E6010 E6013 - E7018
CICLO DE TRABAJO 6013 1.6 mm 100% 100%
2.0mm 100% 100%
2.5mm 100% 100%
3.25mm 100% 100%
4.00 mm 70% 80%
5.0mm 40% 50%
HOT START S S
ARC FORCE S N
ANTI STICK S| S
DISPLAY DIGITAL S S
AISLACION: CLASE | CLASE |
PESO: 7,0kg 15kg
GARANTIA 12 MESES 12 MESES
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CAPITULO I

GUIA PARA IDENTIFICACION Y SOLUCION DE PROBLEMAS

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

Aseglrese que el interruptor se encuentre encendido.
Aseglrese que el cable de entrada se encuentre
conectado.

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

1. La conexion a la linea de alimentacidn no se estabiliza
(el cable de entrada es muy delgado) o el cable de entrada
estd conectado la red eléctrica causando que la
herramienta active su circuito de proteccion.

Incremente la seccidn del cable y conecte firmemente el
toma corriente. Apague la maquina 5-10 minutos y vuelva
a encenderla.

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

3. Las fichas de conexion estan sueltas en los bornes.
Ajustelos nuevamente.

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

Debe de llevar la maquina a un servicio técnico certificado.

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

Chequee si los componentes estan bien conectados.
Chequee si el conector de salida de la terminal esta
haciendo cortocircuito o mal conectado.

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

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

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

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

Estd funcionando la proteccién térmica. Deje la maquina
encendida, espere unos 5 o 10 minutos y vuelva a trabajar.
Si no funciona con lo explicado en el punto 1y 2 debe de
contactar a un servicio técnico para reparar el equipo.
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CAPITULO I

DESPIECE IETP2500

NUM

Cdadigo

Descripcion

IETP2500R1001

Manija

IETP2500R1002

Cubierta

IETP2500R1003

Conector positivo

IETP2500R1004

Lamina de cobre

IETP2500R1005

Divisor de corriente

IETP2500R1006

Transformador

IETP2500R1007

Relé

IETP2500R1008

Capacitor

OO [(N[O|O|R|WIN|[—

IETP2500R1009

Transformador de control

[ETP2500R1010

Transformador de potencia

IETP2500R1011

Proteccion de ventilador

IETP2500R1012

Transistor

IETP2500R1013

Valvula electromagnética

IETP2500R1014

Disipador

IETP2500R1015

Puente

IETP2500R1016

Soporte

IETP2500R1017

Capacitor

IETP2500R1018

Disipador

IETP2500R1019

Transformador principal

IETP2500R1020

Diodo D92-02

IETP2500R1021

Conector negativo

IETP2500R1022

Circuito principal

IETP2500R1023

Cable

IETP2500R1024

Prensa cable

IETP2500R1025

Interruptor

IETP2500R1026

Cubierta de plastico trasera

IETP2500R1027

Base de goma

IETP2500R1028

Panel delantero

IETP2500R1029

Pantalla digital

IETP2500R1030

Conector

IETP2500R1031

Indicador de proteccion

IETP2500R1032

Indicador de potencia

IETP2500R1033

Potenciometro

IETP2500R1034

Interruptor de cambio de modo

IETP2500R1035

Panel delantero plastico

23




CAPITULO I

DESPIECE IETP2500
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CAPITULO I

DESPIECE ITACP2500

=z
<

Caodigo

Descripcion

ITACP2500R1001

Capacitor

ITACP2500R1002

Transformador auxiliar

ITACP2500R1003

Rele

ITACP2500R1004

Rectificador

ITACP2500R1005

Placa arco alta frecuencia

ITACP2500R1006

Placa de control

ITACP2500R1007

Placa soporte

ITACP2500R1008

Soporte de placa

ITACP2500R1009

Resistencia

ITACP2500R1010

Transformador principal

ITACP2500R1011

Cable

ITACP2500R1012

Prensa cable

ITACP2500R1013

Interruptor

ITACP2500R1014

Carcasa trasera

ITACP2500R1015

Placa de inversor

ITACP2500R1016

Placa de aislacion

ITACP2500R1017

Disipador

ITACP2500R1018

Soporte de placa

ITACP2500R1019

Rectificador

ITACP2500R1020

Disipador

NIN|[aA A~
_\o@m\‘@mthAOOOO\l@(ﬂ#wNAC

ITACP2500R1021

Primera etapa de inversion

N
N

ITACP2500R1022

Segunda etapa de inversion

N
w

ITACP2500R1023

Soporte

N
N

ITACP2500R1024

Ventilador

N
(¢)]

ITACP2500R1025

Valvula electromagnética

N
»

ITACP2500R1026

Bobina

N
~

ITACP2500R1027

Reactor

N
oo

ITACP2500R1028

Placa inferior

N
©

ITACP2500R1029

Base de goma

w
o

ITACP2500R1030

Indicador de sobrecalentamiento

w
-

ITACP2500R1031

Pantalla digital

w
N

ITACP2500R1032

Potenciometro

w
w

ITACP2500R1033

Plaqueta de panel frontal

w
D

ITACP2500R1034

Panel frontal

w
(@]

ITACP2500R1035

Carcasa

w
»

ITACP2500R1036

Manija

w
~

ITACP2500R1037

Interruptor

w
(o]

ITACP2500R1038

Perilla

w
(o]

ITACP2500R1039

Rejilla de ventilacion

D
o

ITACP2500R1040

Conector

N
—

ITACP2500R1041

Enchufe de control remoto

N
N

ITACP2500R1042

Enchufe de torcha

N
w

ITACP2500R1043

Conector eléctrico
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CAPITULO I

DESPIECE IMETP2500

NUM |Cddigo Descripcion NUM|Cédigo Descripcion

1 IMETP2500R1001 |Manija 28 |IMETP2500R1028 [Cable de seleccion

2 IMETP2500R1002 |Cubierta 29 |IMETP2500R1029 [Conector

3 IMETP2500R1003 |Perta lateral 30 |IMETP2500R1030 [Panel plastico delantero
4 IMETP2500R1004 | Cerrojo 31 |IMETP2500R1031 |Perilla

5 IMETP2500R1005 |Bisagra 32 |IMETP2500R1032 |Potencidmetro

6 IMETP2500R1006 | Tapa trasera de plastico 33 |IMETP2500R1033 [Boton

7 IMETP2500R1007 |Carrete de alambre 34 |[IMETP2500R1034 |Display digital

8 IMETP2500R1008 |Eje de carretel 35 [IMETP2500R1035 |Indicador

9 IMETP2500R1009 |Placa de division 36 |IMETP2500R1036 |Placa de display

10 IMETP2500R1010 |Cable 37 |IMETP2500R1037 |Placa de cobre

11 IMETP2500R1011 | Proteccién de ventilador 38 |IMETP2500R1038 |Divisor de corriente

12 IMETP2500R1012 [Solenoide 39 |IMETP2500R1039 [Transformador principal
13 IMETP2500R1013 [Interruptor 40 |IMETP2500R1040 |Diodo D92-02

14 IMETP2500R1014 [Boquilla de gas 41 |IMETP2500R1041 |Disipador de rectificador
15 IMETP2500R1015 |Prensa cable 42 |IMETP2500R1042 |Relé

16 IMETP2500R1016 |Valvula de gas 43 |IMETP2500R1043 |Transformador

17 IMETP2500R1017 [Placa trasera 44 |IMETP2500R1044 |Placa de control

18 IMETP2500R1018 [Regatén 45 |IMETP2500R1045 [Soporte

19 IMETP2500R1019 [Placa base 46 |IMETP2500R1046 |Capacitor

20 IMETP2500R1020 |Ventilador 47 |IMETP2500R1047 |Transistor

21 IMETP2500R1021 [Alimentador de alambre 48 |IMETP2500R1048 |Disipador

22 IMETP2500R1022 |Junta 49 |IMETP2500R1049 | Transformador

23 IMETP2500R1023 [Soporte para alimentador de alambre | 50 [IMETP2500R1050 |Placa de circuito principal
24 IMETP2500R1024 [Placa delantera 51 |[IMETP2500R1051 |Capacitor

25 IMETP2500R1025 [Boquilla de gas 52 |IMETP2500R1052 |Puente

26 IMETP2500R1026 [Conector 53 |IMETP2500R1053 |Rectificador

27 IMETP2500R1027 [Conector rapido 54 |[IMETP2500R1054 |Soporte
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DESPIECE IMETP2500
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CAPITULO Il

GARANTIA

BULONFER S.A. en su caracter de IMPORTADOR, garantiza este producto durante el periodo
indicado en el CUADRO DE DATOS TECNICOS, contados desde la fecha de compra asentada en
esta GARANTIA y acompafiada de la FACTURA de compra.

1. Las herramientas eléctricas ESTAN GARANTIZADAS contra eventuales DEFECTOS O FALLAS DE
FABRICACION debidamente comprobados.

2. Dentro del periodo de GARANTIA de las piezas 0 componentes que se compruebe, a juicio
exclusivo de nuestros técnicos, que presenten defectos de fabricacidon o fallas de funcionamiento,
serdn reemplazadas, reparadas o sustituidas en forma gratuita por los servicios mecanicos
oficiales contra la presentacion de este CERTIFICADO de GARANTIA y la FACTURA DE COMPRA,
esto Ultimo es una CONDICION EXCLUYENTE para la aplicacién de la GARANTIA

3. Para efectivizar el cumplimiento de la GARANTIA, el comprador podrd optar por presentar el
producto en cualquiera de nuestros servicios mecanicos oficiales. En aquellos casos en que el
producto deba ser transportado al servicio mecanico mas cercano debera previamente
comunicarse con SERVICIO TECNICO o con nuestro Servicio Central al (0249) 440-2000 interno
1600 (conmutador), a los efectos de coordinar el traslado.

4. Efectuado el pedido de GARANTIA, el Servicio Autorizado debe entregar al cliente un
COMPROBANTE debidamente confeccionado, donde ademas debe figurar el plazo maximo de
cumplimiento del mismo, con el cual el cliente puede efectuar el reclamo.

5. El plazo maximo de cumplimiento de la reparacion efectuada durante la vigencia de la
GARANTIA, sera de 30 dias a partir de la recepcién del pedido efectuado por el comprador, con la
exclusion de aquellas reparaciones que exijan piezas y/o repuestos importados, casos estos en
gue el plazo de cumplimiento serd de 60 dias y el tiempo de reparacién quedara condicionado a
las normas vigentes de importacidn de partes. El tiempo que demandare el cumplimiento de la
GARANTIA serd adicionado al plazo original de vigencia.

ATENCION:

QUEDA EXPRESAMENTE ACLARADO E INFORMADO QUE SE EXCLUYEN DE LA COBERTURA POR
GARANTIA A LOS DEFECTOS ORIGINADOS POR:

6. Uso inadecuado, abusivo o fuera de las posibilidades de la maquina.
7. Instalaciones eléctricas deficientes o inadecuadas.

8. Conexion de la maquina en voltajes incorrectos. Eliminar la ficha original de alimentacion
eléctrica (para modelos en los que venga provista de origen)

9. Desgaste natural de las piezas.

10. Los dafios ocasionados por aguas duras o sucias y los dafios ocasionados por el
funcionamiento en seco en hidrolavadoras y bombas de agua.

11. Dafios por golpes, ingreso de materiales extrafios al interior del equipo, aplastamiento o
abrasioén.
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CAPITULO Il

12. En los motores nafteros de ciclo de 2 Tiempos, los dafios ocasionados por mezclas incorrectas
de nafta-aceite, lubricantes inapropiados, combustible inapropiado, combustible de mala calidad
o contaminados.

13. En los motores de ciclo de 4 Tiempos nafta o Diesel seglin corresponda, los dafios ocasionados
por combustible inapropiado, combustible de mala calidad o contaminados y falta de lubricaciéon
total o parcial y el uso de lubricantes inapropiados.

ATENCION - MUY IMPORTANTE

Leer y atender todas las INDICACIONES detalladas en el MANUAL DE USUARIO y a las
recomendaciones bridadas por el comercio donde adquirié el producto haran de su compra una
buena inversidn, dedique unos minutos a familiarizarse con el producto antes de utilizarlo.

14. ESTA GARANTIA CADUCA AUTOMATICAMENTE SI LA HERRAMIENTA FUE INTERVENIDA POR
TERCEROS.

15. Las maquinas eléctricas sélo deberan ser conectadas a la red del voltaje indicado en la chapa
de identificacion de la maquina.

16. Las maquinas de soldadura tienen un consumo eléctrico muy elevado, acondicione
apropiadamente su instalacién y ficha toma corriente.

17. Conserve este certificado de GARANTIA, junto con la FACTURA DE COMPRA para futuros
reclamos.

18. Si tiene alguna duda sobre el funcionamiento o procedimiento de puesta en marcha consulte
via mail a: serviciotecnico@bulonfer.com.ar o telefénicamente al importador.

19. SI LA MAQUINA DEBE ENVIARSE A SERVICIO TECNICO YA SEA PARA SU REPARACION EN
GARANTIA, SERVICE O CUALQUIER OTRA CIRCUNSTANCIA, la misma DEBERA ENVIARSE EN SU
EMBALAIJE ORIGINAL. Le recordamos que no se reconocera ningln importe en concepto de
resarcimiento si el mismo sufriera en su traslado algun faltante, dafio y/o rotura por falta del
embalaje correspondiente. Ademas, le solicitamos que coloque un breve detalle de la falla para
orientar al técnico en la revisidn del producto. Consulte la nédmina de servicios técnicos
autorizados en nuestro departamento de Atencidon Al Cliente: (0249) 440-2000 interno 1600 o en
nuestra pagina web: Bulonfer.com/Salkor

MODELO:

FECHA DE COMPRA:

DIRECCION:

N° SERIE:

COMERCIO VENDEDOR:
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