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|/ INTRODUCCION

Su herramienta tiene muchas caracteristicas que haran su frabajo mas rapido vy fécil. Seguridad,
comodidad y confiabilidad fueron tenidos como prioridad para el disefio de esta heramienta,
lo que hace facil su mantenimiento la operacion.

A\ ADVERTENCIA Lea atentamente el manual completo antes de intentar usar esta heamienta.
Asegurese de prestar atencién a todas las advertencias y las precauciones a lo largo de este manual.

A\ ADVERTENCIA Lea y entienda todas las instrucciones. La falta de seguimiento de m
las instrucciones listadas abajo puede resultar en una descarga eléctrica, fuego y/o lesiones

pesa " Taakg, personales serias.
TENSION EN VACIO TENSAODECARGA BBV, .
DIAMETRO DEL ELECTRODO

@20 @25 @32
5/64" 3/32" 1/8"

| AREA DE TRABAJO
W Mantenga su drea de trabajo limpia y bien iluminada. Mesas desordenadas y reas

oscuras pueden causar accidentes.

100% 100%  50% | CONTENIDO DE LA CAJA ¥ Nousela méquina enlatnjc')sferas explgsivas, tales como presencia de quqidos inflamables. gases 0
- polvo. La herramienta eléctrica genera chispas, las cuales pueden provocar incendios.
W Mantenga a los observadores, ninos y visitantes lejos de la maquina mientras la esta operando. Las
ELECTRODO distracciones pueden causarle la pérdida del control.
Celulésico Rutilico  Bésico :
T T | SEGURIDAD ELECTRICA _
i i E 6013 E7018
E6011S A\ ADVERTENCIA
W Evite el contacto del cuerpo con las superficies descargadas a tierra tales como tubos, radiadores y
refrigeradores. Hay un aumento de riesgos de descarga eléctrica si su cuerpo es descargado a tierra.
mmaaummmum w No exponga la méquina a la liuvia o a condiciones de humedad. La entrada de agua en la
NO a ALUMINID ) 1 soldadora inverter portéti, 1 pinza magquina aumentara el riesgo de una descarga eléctrica.
NO m BRONCE ) EPHaESelrone A Bzsmed ) w No abuse del cable. Nunca use el cable para llevar la herramienta o tirar del cable para sacario del
= tomacorriente. Mantenga el cable lejos del calor, del aceite, bordes filosos y partes méviles. Reemplace
IDEAL ﬁ ACERD (HIERRD) ) I FUNCION los cables dafados inmediatamente. Los cables dafiados incrementan los riesgos de descarga
€3 eléctrica.
SYENR. <3, JERD I ) e i w Cuando esté usando la maquina al aire libre, use un prolongador para exteriores
piezas de melal por medio del aporte de material ! i \ ,
BUEND Q ACEROS (ALEADOS) ) con electroo, formando una U,:im fia lamada ) Estos prolongadores estan pensados para trabajar en exteriores y
BUEND H FUNDICION DE HIERRO ) cordén. reducen el riesgo de descarga eléctrica.

w Si el corddn de alimentacion se dafa debera ser reemplazado por el fabricante o su representante.

w Las fichas de las herramientas deben coincidir con el tomacorriente. No la modifique bajo ninguna
forma. No utilice adaptadores para herramientas eléctricas con toma a tierra. Las fichas sin modificar y
tomacorrientes que encajen correctamente reducen el riesgo de choque eléctrico.
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[ SEGURIDAD PERSONAL

¥ Manténgase alerta, mire lo que esta haciendo y use el sentido comdin cuando esté usando

la maquina. No use la herramienta cuando esté cansado o bajo la influencia de drogas,

alcohol o medicacion. Un momento de desatencion mientras esté operando la maquina puede tener
como resultado una lesion seria.

w Vistase correctamente. No use ropa floja o joyeria. Contenga el pelo. Mantenga su pelo, vestimenta
y guantes lejos de las partes méviles. La ropa suelta, joyeria o el pelo largo pueden ser atrapados por
las partes méviles.

W Evite el arranque accidental. Asegurese que el interruptor esté en la posicidn de apagado antes
de enchufar la maquina. Llevar la maquina con el dedo en el interruptor de encendido o enchufar
méquinas que tengan el interruptor en la posicién de encendido invita a que ocurran accidentes,

® No sobre extienda la distancia con la maquina. Mantenga buen calzado y vestimenta siempre. Un
calzado y vestimenta adecuados permite un mejor control de la herramienta en situaciones inespeadas.

w Use el equipo de seguridad. Siempre use proteccién ocular. Mascara para polvo, zapatos de
seguridad antideslizantes, casco o proteccién auditiva, deben ser usadas en las condiciones
apropiadas.

w Antes de conectar la herramienta a una fuente de energia (tomacorriente, salida, etc.), asegurese
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 dafar la maquina.

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

w No fuerce la maquina. Use la maquina correcta para su aplicacion. La maquina correcta realizara
mejor y de manera mas segura el trabajo para el cual fue disefiado.

| USO ¥ CUIDADO DE LA MAQUINA ®

® No use la maquina si el interruptor de encendido no enciende o apaga. Cualquier méaquina 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 algln ajuste, cambiar accesorios
0 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 nifios y cualquier otra persona que no
esté capacitada en el manejo. Las herramientas son peligrosas en manos de usuarios que no estan
capacitados.

¥ Mantenga la herramienta con cuidado. Mantenga las herramientas cortantes filosas y limpias.
Las herramientas correctamente mantenidas, con sus bordes filosos son menos probable que se
empasten y son mas faciles de controlar.

w Chequee si hay una mala alineacion o un empaste de partes moéviles, partes rotas, o cualquier otra
condicién que pueda afectar la operacién de la maquina. Si hay dafios haga reparar la méquina antes de
usarla. Muchos accidentes son causados por maquinas con un mantenimiento pobre.
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W se solamente accesorios recomendados por el fabricante de su modelo. Accesorios que funcionan
para una maquina pueden ser peligrosos cuando son usados en otra maquina.

® No altere o use mal la maquina, Esta maquina fue construida con precision. Cualquier alteracion
o modificacion no especificada es un mal uso y puede resultar en una condicion peligrosa.

w Es recomendable que use un dispositivo de seguridad adecuado, tal como un interruptor térmico y
diferencial cuando esta usando equipos eléctricos.

|/ DESCRIPCION DE LA HERRAMIENTA

¥ Visor de amperaje

[ Selector de amperaje

[ Conector pinza de masa
¥ Conector pinza de electrodo

NORMAS ESPECIFICAS DE SEGURIDAD PARA
INVERSORES ELECTRONICOS

| MASCARA DE PROTECCION

W (JSE SIEMPRE la méascara 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. Antes de comenzar a soldar monte los cristales de esta manera:

[ El cristal transparente del lado externo.
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EW El cristal coloreado del lado interno.
E Fijelos con los tornillos.

A : \ ol |
[ Monte la empunadura de la mascara. LMASCARA £
w Las méscaras de soldar deben tener o
un filtro oscuro segun esta tabla: o 3 oy

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

| PROTECCIGN TERMICA _

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

A\ ATENCION

w Utilice la soldadora sdlo siguiendo el procedimiento previsto en este manual. La mala utlizacion de
esta soldadora puede ser peligrosa para personas, animales y elementos.

w £l utilitario 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. Asegurarse de que la absorcién
de corriente y la proteccion de la linea eléctrica correspondan con las de la maquina y del enchufe.
Conectar los cables de trabajo en sus respectivos lugares.

| EVALUACION DEL AREA
Antes de instalar equipos de soldadora, el usuario debera realizar una evaluacién de los problemas
electromagnéticos potenciales en el drea circundante. Se deberan tener en consideracion:

w Otros cables de alimentacion, cables de control, cables telefénicos o de sefalizacion, arriba, abajo
y adyacentes al equipo de soldadora;

w Transmisores o receptores de radio y television;

w Computadoras u otros equipos de control;

W Equipo de seguridad critico, por ejempto, protecciones de maquinas automaticas;

W Aparatos electrénicos personales, por ej marcapasos o elementos de ayuda auditiva;
W Equipos/ instrumental de calibracion o medicién;

W La inmunidad de otros equipos en el ambiente. El usuario deberd asegurarse que otros equipos
utlizados en el ambiente sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion
adicionales;

W £ momento del dia en que se llevard a cabo la soldadura u otras actividades.

W [l tamario del area circundante a ser considerado dependera de la estructura del edificio y de las
otras actividades que se desarrollan simultaneamente. El drea circundante puede extenderse méas alla
de los limites edilicios.

=
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| AMBIENTE

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

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

w No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan gas o hayan coptenido pro-
ductos inflamables, liquidos o gaseosos (peligro de explosion y/o incendio), 0 sobre materiales pulidos
con solventes clorurados o barnizados (peligro de expulsion de humo toxico)

| PERSONAL
w Evitar el contacto directo con el circuito de soldadura, la tensién al vacio, presente entre la pinza
portaelectrodo y la mordaza de masa; podria resultar peligroso en tales circunstancias.

w No utilizar la soldadora en ambientes himedos, mojados, o bajo 1a lluvia.

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

A\ ATENCION

W | as radiaciones luminosas producidas por el arco, pueden dafiar los ojos y causar quemaduras en
la piel.

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

W |a soldadora al arco produce humo, que puede ser potencialmente danino.
W Todos los shocks eléctricos pueden ser potencialmente elevados.
W Evitar exponerse directamente al arco eléctrico, en un radio inferior a 15 metros.

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

| PROTECCION DEL OPERADOR

W | 3 ropa del operador debe estar seca.
w No se suba o apoye en las piezas de trabajo cuando la fuente de poder esta encendida.

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

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

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

W Para evitar cualquier riesgo de cortocircuito accidental o encendido del arco, no cologue 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.

A\ ADVERTENCIA: Los campos electromagnéticos generados por las altas corrientes de
soldadura pueden causar el mal funcionamiento de aparatos electronicos vitales
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| 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.

W Evite operaciones de soldadura sobre superficies pintadas, con aceite o con grasa.

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

W Se remueva el recubrimiento antes de comenzar la soldadura,

W E| drea de trabajo esté ventilada adecuadamente,
W E| operador utilice un sistema adecuado de extraccién de humos.
w 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.

W Evite trabajar en areas donde hay recipientes de sustancias inflamables.
W Todos los combustibles y/o productos combustibles deben estar lejos del drea de trabajo.
W |os extinguidores de fuego deben estar ubicados cerca, a mano.

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

w Estas operaciones deberén realizarse siempre con la presencia de personal calificado que pueda
prestar la asistencia necesaria, si fuera requerido.

& NUNCA opere en ambientes cuya atmofsera contenga gases inflamables, vapores o combustibles
liquidos (como petréleo o sus vapores).

| SOLDADURA DE ARCO, PREVENCION DE QUEMADURAS

W NUNCA mire hacia un arco eléctrico sin proteccion, La méascara de soldar debe poseer un filtro
oscuro N.° 12 o méas denso.

A Cubrase la cara ANTES de iniciar el arco. Proteja €l filtro con un vidrio transparente.

W Filtros y méascaras con grietas y/o roturas no deben usarse. El filtro o el vidrio transparenta dafios o
faltantes deben ser reemplazados en forma inmediata.

A Mirar hacia el arco aun momentaneamente sin proteccion ocular puede causar danos en la retina
del ojo.

W NO sobrepase la capacidad méaxima del equipo de soldadura, podria se causa de recalentamiento
de los cables e incendio.
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W | as conexiones flojas producen chisporroteos y recalentamiento, pudiendo ser causa de fuego.

A NO intente soldar ninguna clase de envase bajo presion.

A NO SE PARE, SIENTE, APOYE O TOQUE los conductores cuando esté soldando, sin la adecuada
proteceion.

w |os campos magnéticos de las altas corrientes pueden afectar el normal funcionamiento de los

marcapasos. Si utiliza uno, consulte a su médico.

A NUNCA toque el electrodo y otro objeto metalico sino esta desconectada la fuente de alimentacion

de la soldadora.

A SOLO USE electrodos totalmente aislados.

w No use porta electrodos con tornillo sobresaliente

® Excepto en los modelos que traen los cables ya colocados, el cable a tierra y el del porta electrodo
deben conectarse a sus terminales especiales ajustandolos firmemente para evitar recalentamientos.

|/ SISTEMA TRADICIONAL vs SISTEMA INNOVADOR (3|

| TRANSFORMADOR | INVERTER ELECTRODO

SISTEMA
INNOVADOR

SISTEMA
TRADICIONAL

==

[ Amplio rango de amperaje
B Amplio rango de espesor en materiales
EWF Excelente arrangue y continuidad de

¥ Regulaciones de amperaje limitadas
B¥ Rango de materiales pobre
EW Dificil arrangue v continuidad de la

soldadura: soldadura, muy simple de usar:
No suelda Suelda No suelda Suelda Suelda Suelda
Si el electrodo Si el electrodo Si el electrodo Si el electrodo Si el electrodo Siel electrodo
estd demasiado  estd a una esta demasiado estd demasiado  estaauna estd demasiado
cercadsla distancia ideal lejos de la cercadela distancia |dga] lejos d‘ella
superficie a de la superficie superficie a superficie a de la superficie superficie a
soldar, a soldar, soldar, soldar, a soldar, soldar,
no forma arco. forma arco, no forma arco. forma arco, forma arco. forma arco.
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TRANSFORMADOR

SISTEMA
TRADICIONAL e

[ Ciclos de trabajo muy limitados:

]
u

2 MINUTOS
CON ELECTRODOS
DE 3,2
TIEMPO DE TRABAJO
SIN INTERRUPCION:

2 MINUTOS

cicLo DE TRABAJO: 20%

SCEVIK

INVERTER ELECTRODO

SISTEMA
INNOVADOR

E¥ Ciclos de trabajo muy amplios:

TIEMPO DE TRABAJO TIEMPO DE TRABAJO

10 MINUTOS 4 MINUTOS 30 SEG
CON ELECTRODOS CON ELECTRODOS
DE20-25Y32 DE 4,0

TIEMPO DE TRABAJO TIEMPOQ DE TRABAJO
SIN INTERRUPCION: SIN INTERRUPCION:

10 MINUTOS 4 MINUTOS 30 SEGUNDOS
cicLo pe TRABAJO: 100% |  cicLo e TRABAJO: 45%

[ Elevado consumo de electricidad
[ Necesita instalacion eléctrica especial

oo - 6300W

¥ Bajo consumo de electricidad
[ No necesita instalacion especial

7000 —
6000 6000 —
ol 425% + 2 s
dle consumo £ 4000
3000 3000 1480w
2000 2000—
1000 1000 —
[1] - 04
Transformador Inverter
Gran tamafio y peso m:le T o vy livi
7. 4 ran yp 325@@5 7. 4 M,u¥ pequeiio y liviano 2’2 Ikg
[ Dificil de transportar s W Facil de transportar

1.
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|/ INVERTER ELECTRODO

| 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, cémo se clasifican y para qué trabajo especifico fueron

disefiados. Hay muchas maneras de clasificar los electrodos.

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

CLASIFICACION DE LOS ELECTRODOS SEGUN SU REVESTIMIENTO

Se distinguen basicamente los siguientes tipos de revestimientos:

i Electrodo celuldsico

w Electrodo de alta velocidad de soldadura

w Eficiencia de deposicion del metal superior al 70%

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

W Excelente penetracion

W Facil remocion de escoria

W Posicion de soldadura: toda posicion

w Corriente: continua o alterna

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

E¥ Electrodo rutilice para acero al carbono y hierro en general

Principales aplicaciones:

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

W Recomendado para trabajar en laminas o perfies de menos
de 1/4" de espesor

W Posicion de soldadura: toda posicion

® Apto para corriente alterna y continua, ambas polaridades

w AC/ DC corriente alterna corriente continua

EW Bajo contenido de hidrégeno

w Se caracteriza por depositos de calidad radiografica, arco
fécil de establecer, excelentes caracteristicas operativas,
facil desprendimiento de escoria y excelente presentacién

W Posicion de soldadura: toda posicion

W Corriente: continua

W Polaridad electrodo: positiva
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Estructuras metélicas
Embarcaciones
“Caldereria u
Obras de canhstiliceion
Reparacion de piezas’
y maguitiarfas:

Principales aplicaciones:

- Construccion ligera

Herreria en general
Cerrajeria en general
Muebles metalicos

Principales aplicaciones.

“Construceion
[Reparacion de bugues. 4
+ Plataformas petroleras




PROCESOS DE SOLDADURA POR ELECTRODO

El electrodo produce un aportre
de material, que al fundirse une

las dos piezas de metal. o

PROTECTOR

ESCORIA

Detalle de
costura con |
electrodo.

FIGURA 2

| EL ARCO ELECTRICO

W 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.

W El de rayado consiste en raspar el electrodo contra la pieza metdlica ya conectada al potencial
electrico 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 formard el arco cuando, al bajar el electrodo contra la pieza, se produzca un
destello luminico. Una vez conseguido el arco, deberd alejarse el electrodo de la pieza unos 6mm para
asi poder mantenerlo. Luego disminuir la distancia a 3mm (distancia correcta para soldar) y realizar la
soldadura. Si el electrodo no se aleja lo suficiente, se fundir con la pieza, quedando pegado a ella.

| CORDONES 0 COSTURAS PARALELAS

Cuando se aporta metal aplicando el sistema de arco protegido, resulta comun querer realizar una
soldadura méas ancha que un simple cordon {sdlo 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. Gualquiera sea el movimiento
elegido o aplicado, debera ser uniforme para conseguir con eflo una costura cerrada, y asf facilitar
el desprendimiento de la escoria una vez finalizada la soldadura. A continuacién se detallan, en la
figura 3, los cuatro movimientos clasicos. De los movimientos ilustrados, el de aplicacion mas comun
es el mencionado con la letra A, aunque los movimientos Cy D resultan mas efectivos para realizar
soldaduras en metales de mayor espesor.
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DEFECTOS MAS FRECUENTES EN LA Sbl.DADURA

® Cordones defectuosos

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

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

W Entalladuras de penetracion

Son ocasionadas por incorrecta conduccion del electrodo o por un amperaje demasiado elevado.
Deben evitarse de todas maneras, ya que debilitan cualquier unién soldada.

w 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 més alejados en la pieza base.

Porosidad en el cordon
W Pucde tener origen muy diferente:

a) Poros en los primeros centimetros de la costura: Son frecuentemente producidos por electrodos
hiimedos que debido al calentamiento del electrodo durante la operacién del soldeo, la humedad
en el revestimiento se vaporiza, produciéndose la formacion de poros. Los electrodos basicos tienen
tendencia a la formacion de poros iniclales, 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.

Bl 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.
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b) Poros al final del cordon: 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.

t) Poros que se presentan en forma regular sobre toda la longitud del cordon: 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.

w Rajaduras en el cordon
Estas rajaduras pueden ser ocasionadas casi siempre por los siguientes motivos:

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/mm?2) pueden soldarse garantizadamente solo con electrodos basicos.
Electrodos con revestimiento acido producen en estos materiales rajaduras.

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

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

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

SCEVIK

| conexion

w Conectar al cable de alimentacidn un enchufe (toma) normalizada de capacidad adecuada. La
toma de red debe contar con una puesta a tierra adecuada y poseer fusibles o interruptor automatico
{braker).

W Conecte ef terminal de tierra al terminal verde-amarillo de la red de alimentacion.

* Puesta a tierra solo para maquinas CLASE 1.

A\ ATencIGN

La no observancia de las normas antes indicadas ocasiona ineficacia en el sistema de seguridad
previsto por el fabricante (CLASE |) y puede ocasionar graves riesgos para las personas (SHOCK
ELECTRICQO) o para las cosas (INCENDIO).

A\ PRECAUCION

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

I 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 & 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 esos componentes
metalicos conectados.

| CONEXIGN A TIERRA DE LA PIEZA DE TRABAJO

Sila pieza no est4 conectada a tierra por seguridad sléctrica o por su tamario o posicidn, por ejemplo,
cascos de barcos o estructura metdlica 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.

|/ INSTRUCCIONES DE ENSAMBLADO | PANTALLAS Y BLINDAJES
. El uso de pantallas y blindajes en forma selectiva de otros cables y equipos en el area podran aliviar
Desembalaje los problemas de interferencia. En aplicaciones especiales puede ser considerada la proteccion total

Remueva la soldadora de la caja y examinela cuidadosamente. No deseche el cartén o cualquier de la instalacion de la soldadora.

material de embalaje hasta que todas las partes sean examinadas.
A\ PRECAUCION | PREVENCION DE DESCARGA ELECTRICA

®w 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.

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

-15- -16-
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| CABLES DE ALIMENTACION

w Conecte los cables de alimentacion a una ficha con dispositivos de proteccion adecuados.
W Controle el estado de estos cables y reemplécelos si estan dafiados.

| CONEXION A LA LINEA DE ALIMENTACION

¥ | amaquina debe alimentarse con dos conductores (fase-neutro) mas un tercer conductor destinado
exclusivamente a la proteccion a tierra (verde - amarillo). 2
*$6lo maquinas CLASE 1

A Controle que el voltaje de alimentacién sea igual al de la maquina. La toma debe contar con la
adecuada puesta a tierra, PELIGRO DE ELECTROCUCION,

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

A 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 extension este 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.

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

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

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

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

| ESTACION DE TRABAJO

W |a 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.

-17-
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| CABLE DE MASA |

Va montado directamente a la pieza de scldar, o al banco sobre el que est4 apoyado.

A\ ATENCION

Garantice un contacto adecuado con la pieza de soldar, evitando superficies barnizadas y/o materiales
no metalicos.

w La tabla 1 aporta los valores aconsejados para los cables de soldadora (en mm?), en base a la
maxima corriente distribuida por la soldadora.

| CABLE DE PINZA PORTA ELECTRODOS

Ueva sobre el terminal una mordaza especial, que sirve para cerrar la parte descubierta del electrodo.

Latabla 1 aporta los valores aconsejados para los electrodos (en mm2), en base a la méxima corriente
distribuida por la soldadora. {

| MASCARA DE PROTECCION

AN!
N
Llevar siempre puesta durante la soldadura, /
protegiendo los ojos de los rayos luminosos .
que desprende el arco resultante, asi como

permitiendo observar la soldadura que esta
realizando, figura 4.

ml FIGURA4

TABLA 1

DIAMETRO ELECTRODO (MM) CORRIENTE DE SOLDADORA (A)
1.6 25-50
2 40-80
25 60-110
3.2 80-160
4 120-200

-18-



[~/ INSTRUCCIONES DE OPERACION

[ Conecte la pinza de masa a la maquina
B Fije la pinza de masa a la pieza a soldar

EW Después de haber realizado todas las conexiones eléctricas
necesarias, sea de circuito de alimentacion primario como de la
soldadora, conectar la pinza porta electrodos en la soldadora.

[ Fijlar la parte descubierta del electrodo, en la pinza porta
electrodo.

¥ Encender el equipo
[ Utilizar la mascara

¥ Acercar el electrodo a la pinza. 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 cerrillo; este es el método mas correcto
para provocar el arco.

A\ ATENCION

NO PUNTEAR el electrodo
sobre la pieza; podria danarse el
revestimiento, lo que hace més
dificultosa la atraccion del arco.
Una vez conseguido el arco,
intente mantener una distancia
de la pieza, equivalente al
didmetro del electrodo utilizado
y mantener esta distancia lo
mas constante posible, durante
la ejecucion de la soldadora,
recordando asi mismo, que la
inclinacién del electrodo, en
sentido de avance, debera ser

de cerca de 20 o 30 grados,
figura 5.

A\ ATENCION

® EMPLEAR SIEMPRE UNA PINZA PARA REMOVER LOS ELECTRODOS CONSUMIDOS PARA

MANEJAR LAS PIEZAS, UNA VEZ SOLDADAS,

-19-
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|/ MANTENIMIENTO |

W 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.

® | as precauciones a tomar son las usuales para cualquier equipo de soldadura eléctrica con armazon
0 cubierta metdlica.

® Se recomienda evitar golpes y cualquier forma de exposicion de la méquina a caidas, fuentes de
calor excesivo, u oftras situaciones.

W En caso de transporte y/o almacenamiento el equipo de soldadura no debe exponerse a
temperaturas fuera del rango de: -25 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 de 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

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

w Cuando esté reparando la maquina, use Unicamente partes de reemplazo idénticas. Siga las ins-
trucciones 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. Ef uso de cables dafiados puede dar descargas
eléctricas, quemar o electrocutar.

W Si es necesario un cable de extension, debe ser usado un cable con el tamarfio adecuado de los
conductores. La tabla muestra el tamario correcto para usar, dependiendo en la longitud del cable y el
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|/ SOLUCION DE PROBLEMAS

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

1. Asegurese que el interruptor se encuentre encendido.

2. Aseglirese 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 esta 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
maguina 5-10 minutos y vuelva a encenderla

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

3. Los cables estén relajados entre el cable de poder y la
placa principal. Ajustelos nuevamente.

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

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

2. La terminal de salida esté rota 0 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 estén bien conectados.

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

3. Mida con un voltimetro €l circuito principal y chequee que
el voltaje sea de aproximadamente 308V DC.

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

5. Si hay dudas con respecto al circuito electrico, 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 sobrecorriente.
Apague la herramienta y espere. Luego de que el indicador
se apague, encienda la herramienta,

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

3. El circuito inversor esta dafiado:
Reemplace el tubo IGBT.

Algun tubo rectificador secundario puede estar dafado,
chequee y reemplacelo.

4. El circuito de retorno puede estar dafiado.
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|/ LISTADO DE PARTES/PEGAS DE SUSTITUGAO IE 7170

ftem  CédigosCode

Descripcion

PINZA DE ELECTRODO
PINZA DE MASA
PROTECTOR DE TURBINA
ACOPLE

PANEL FRONTAL

FIJADOR

CORREA

GANCHO

PLACA BASE

PLACA TRASERA
INTERRUPTOR

ENCHUFE

TURBINA

PCB PRINCIPAL PT-136-A1
PCB DISPLAY PK-118-A0
PLACA POTENCIOMETRO PK-134-A0
COBERTOR SUPERIOR
PERILLA

Description

ELECTRODE HOLDER
EARTH CLAMP

FAN GUARD

COUPLER

FRONT PANEL

FIXED

BELT

HOOK

BASE BOARD

BACK FACE PLATE

POWER SWITCH

PLUG

FAN

MAIN PCB PT-136-A1
DISPLAYER PCB PK-118-A0
POTENTIOMETER PLATE PK-134-A0
UP COVER

KNOB
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Descricao

PINCA DO ELETRODO
PINCA DE TERRA
PROTETOR DA TURBINA
ACOPLE

PANEL FRONTAL
FIXADOR

CORREIA

GANCHO

PLACA BASE

PLACA TRASEIRA
INTERRUPTOR

PLUGUE

TURBINA

PCB PRINCIPAL PT-136-A1
PCB DISPLAY PK-118-AD
PLACA POTENCIOMETRO PK-134-A0
COBERTOR SUPERIOR
BOTAO



| SiMBOLOS DE SEGURIDAD

®0000®

Leael
manual de
usuario

Use
proteccion
ocular

Use it
proteccion
auditiva
Use

proteceion
fespiralona

s casen
de sequridad

Use botas
de sequridad

Corriente
directa

Velocidad
en vacio

Clase Il

Terminales
de conexion a
tierra

Revoluciones
por minuto

Voltios

Amperes
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| RECICLADO DE PARTES

Proteccién del Medio Ambiente
Separacion de desechos: Este producto no
debe desecharse con la basura doméstica
normal. Si llega ef momento de reemplazar
su producto o estesha dejado de tener
ulilidad para usted, asegirese 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 contaminacion medioambiental y
reduce la demanda de materias primas,

DECLARACION DE
CONFORMIDAD

CEVIK S:A NIF A-78878402
€/ mejico6 P.I El descubrimiento Alcala de Henares 28806 Madrid

Declara que el producto

TIPO de aparato: EQUIPO SOLDAR INVERTER EVOLUTION 180

Esta conforme con las exigencias fundamentales y otras disposiciones pertinentes de las
Directivas Europeas correspondientes, basadas en la aplicacién de las normas europeas
armonizadas. Cualquier modificacion no autorizada del aparato anula esta declaracion.

Directivas Europeas (incluyendo, si se aplica, sus respectivas enmiendas)
2006/95/EC :
2004/108/EC

Normas europeas armonizadas (incluyendo, si se aplica, sus respectivas enmiendas)
EN60974-1 : 2005
EN60974-6 : 2003
EN60974-10 : 2007
EN61000-3-11 : 2000
EN61000-3-12 : 2005

El suscrito acttia en nombre de la direccion de la compaiiia,

Flrmado por: f ,.’f
= f K,
GERENTE: { )
CECILIO GARCIA ~

HERENAS

Cevlk, 8,A. - C! Mé]ico, 6 - Pol. El Descubrimiento
208006 - Alcala de Henares (Madrid)
CEVIK, S.A.

Sello de la Empresa: (Aitaiic.n' 8
s KL ILSLUARMIENTA
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