INSTRUCCIONES DE EMPLEO MANUAL PARA LA UTILISACION DE LAS SOLDADORA DE HILO

GEMERALIDADES

El objate de este manual es el de explicar a los ulilizadores &l emoleo cor-
recto de la soldadora.

Lz scldadora que Ud, he comprado ha sido semaliicada de manera de
ser pracica v sencilla de emplear.

Fermite 12 soldadura del acere dulce, del acera inoxidable v del aluminio,

INSTALACION ¥ PUESTA EN MARCHA
Instalar gl equipo de la scldadora como ilustrado por la fig, 1
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Fig. 1

Cuitar el alojamiento lzteral (5), extraer la antorcha (49) v 1z mascara de
soldadura.

Alinstalar 1z antorcha congctelz can e ataque fiago sobre el panel ante-
rigr [3)

Introducir el hile en el gruno reductor (113 y luege en la antorcha de la
siguiente maners (Fig. 2

— Cortar la punta terminal del hila por medio de un utensilio bien afiladso,
— Desbloguear 2l grupo sujete-alamire (), introducir 2 hile en el aguje-
ro (A, pasarle sobre el carrete (B) 2 introducirla en la vaina (C) hasia unos
20 cm. Bloguesr ge nueve 2 detalle (D) cuidado con gus el hilo este en
el interior del hueco del redila que acarrea el hilo,

Camprugbe siempre gue & didmetro del hilo corresponda al huecs del
carrete acarreador del hilo v al arragujere de la lobera portacorienta.
Frepare la mascara de soldadura segdn la iluslracion de la fig. 3.

1) ki transparent
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Fig. 3
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— Conecte & tubo que sale del panel detrds del udmetro de la botella,
— COMTROLE QUE LA TEMSIONE DE ALIMENTACION CORRESFOM

D& A LA DE LA 20LDADORA.

En la maguina con alimentazian tritdsica es posible camiizr |2 tersdn de
conexidn seguin lo indicado por la ilustracién de |z fig. 4.

M.B.: para acceder a2l cambiader de tensidn, quitar 2l alajamisnts fijo.

IMPORTANTE: AMNTES DE CAMBIAR LA TENSION, ASEGURASE QIUE
LA MACIUING MO SEA COMECTADA A LA TOMA DE CORRIZNTE,

N}
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Cologue la soldadora de manera que permits una libre cirgulacion de aire
e su interion v evite la entrada de polvos metdlicos o de barmiz.

LA MAQUINA ESTA EN ORDEN PARA SOLDAR

— Conecte 1a pinza de mass (38) con la pieza pars soldzr,

Cologue el interruptor lumineso (513 sobre ON.
— Sagque la obers gas cénico (45) girands en sentide HORARID.
— Quitar la tohers portacorrients (44),

Frenze el pulzador de la antercha y déjzlo al =alir @l hile de unos (5 + 10
o) de la langa terminal (41) de la antorcha,
ATEMCION: MO ACERQUE LA CARS Y LA LANZA TERMINAL AL 5A-
LIR EL HILO,
— Antornile de nuevo la tobers poria coriente (44) v verilioue que el dia-
metro del agujerc se halle a nivel del hilo empleado.

Enfilar la tobera gas (43 grandao en sentido HORARIOD.
— Abrir |2 bolella del gas austande el dujdmero a unos {10 min.

SOLDADURA CONTIMUA DEL ACERO DULCE

Parz las soldaduras del acero dulse se pusde emplear ARGOM 750 + CO2
25%, o CO2 10080,
Coloque & poma (50] en poscidn continua luega regule la tension de sol-
dadura por medio de la manija del conmutador rotative {12)°
Aocerquesae al punto de soldadura v prense el pulsador de la amarcha,
— Qbre sobre el pome del potencidmetro, hasta cuando no tenga una
soidadurs con ruido constente vy continug,
Si la velocided es demasiado alla, el hilo propende a quedarse parado
s0bre la pieza v 4 hacer rebotar |z antorcha; sila velocidad es demasiado
taja, el hilo se tunde en gotas saluarias o el areo no se guada encendido.
Fara la correcta inclinacidn de soldadura wer la ilustracidn de la fig. 5

SOLDADURA POR PUNTOS

Farz la scidadura por puntos es oreciso substituir la obera gas pars sol-
cadura con la especizl por puntos. Prenss muy bien por medic de la an-
lercha al fin de cbtener un buen acarcamisnio de las chapas, 1o que sa
ohiiene &l colosar el poma sobre (spot time) v regular despuss, por madio
del mismao pome, &l termpe de la soldadura por puntos.

ATENCION: Las chapas habran de ser perfectamente limpias.

SOLDADURA DEL ACERO INOXIDABLE

La soldadors dele ser preparada de la misma mansra gue para la solda-
dura del goerd dulce excepto por lzs siguisnes variacionss:

— Bowina de hilo de acero incxidable compatible con la composicion del
acero para soldar.

— Botellz con mezcla de ARGOMN 7500+ COZ 25% o ARGOMN 0804 4 02
2% (composicitn aconsezdal.

N.B. La inclinacion de la antercha v la direccion de sclaadura 2 conseja-
das se nallan indicadas por la ilustrazion de la fig. 3.

Fig. &

SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del aluminio es preciso la soldadura,

1. ARGOMN 100% como gas de proteccidn pars la soldadura,

2. Un hilo de aporis cuya composicidn sea adecuada al material basico
para saldar.

— Para soldadura ALUMAN hilo 3= 5% silicio.

— Para soldadura ANTICORODAL hilo 3+ 5% silicio,

— Para soldadura PERALUMAN hile 5% magnesio

— Para soldadura ERGAL hile 5% magnesio.

3. Una antorcha preparada para la soldadura del slurminio.

— 5i hay sdlo una antorcha para hilos de zcero es prasiso que se modifi-
que de la siguiente manara:

&) Verfique que la longitud del cable de |z antorcha no supsre los 3 me-
tros (no es aconsejable amplear antorchzs més largas)

b} Quitar el dado de cierre de la vaina de latdn (48}, la tobara gas (45)
Y portacorments (44) v luego quitar la vaina {45).

) Enfilar 12 vaina de teflon para aluminio v verificar gue salga de las dos
axtremidades.

oy Atomillar de rosee 14 tobera poracoriznte de manera que la vaina adhiera,
=) Enla extremicdad libre de la vaina enfilar 8l nipoles de cierre de la vaina,
la guarnicién OR v bloquear par medio del dado sin apretar demasiada.
fi Endilar la canilla da latdn sobre |2 vaina e intraduciia 1odo en & adsptador
tantes hay que quitar la canills de hierre que habia en &l interior del adaptacor).
g} Cartar diagnanalmente |z vaina para que estd lo més cerca posible al
rodille acarreador del hilo,

PRAPARACION DE LA SOLDADORA

Ermplear un rodillo acarreador defl hilo con garganta de didmetro superior
cue el del hile que se quiera usar (E].; para hilo & 1 mm emplear cava
para @ 1,2 mm..

— Regular la presidn del grupe sujetahile 2l minimo posble pero suficiente
para asegurar 2 trineo. Para controlar es preciso parar &l hilo por media
ce lze mancs al salir de 13 antorchs v vernficer que el rodille zearreador del
hilo, aungue siga girando, no luerza o conte el hilo, sing que deslice sobre 20,
— Conectar la pinza de masa directamenta con la pieza pars soldar,
— Verificar qua |2 pleza asté limpia v desoxidada, .

— Teocar por medic de la extremidad del hilo la pisza para soldar v pren-
sar el pulssdor de la antorcha,

ATENCION

— Maniener el cable de la antorcha lo mas recto posible,

— Controlar que la erogacion del gas sea da {10= 12 limin.).

— M.B.: En habitacionss no muy aireadas se pusde emplear |z ercgacion
del gas (B« 8 Iimin.

— Evwitar la soldadura por medio de una gota demasiado gruesa en la ex-
tramidad del hilo

— Todas las veces en las cercania del motoreductor haya virota de slumi-
nio, controlar que no se forman babas cortanies en los guias slambre o
sobre los redilles v, eventualmeante, aliminarlas.

— Emplear hilog de buena calidad.

INSTRUCCIONES PARA LA SUBSTITUCION
DE LA BOBINA DEL HILD

Apagar la soldadora: elinterreptor (51) tiene que hallarse en la posician OFF,
— Cuitar el alajamiento mdwl (5).

— Cortar por medio de un utenslio bien afilado la punta terminal del hilo
oua sale de la wobera prolacorrients.

— Desbilogquear el grupo sujeta-hilo.

— Arallar 2l hilo girando la babina en sentido anti-horaric,

— Bloguear & cabe del hilo en el agujero lateral del carrete de la babina,
— Desalornillar & poma (8) sacar &l soparte (8) v reemplazar la bobina.
M.B.: El sopanie portabobinas queda recibic las bobinas @ (200 mm) (5
k) come las bobinas @ (300 mm) (15 kg).

Colocar el detalle (8) con |z parte apta a la bobing de emplear,

MANUTENCION

Atencion: Antes de que se efectue todo control en &l interior de la maoui-
riE, guitar el cable de alimantacion de la soldadora de la red,
— Quitar con regularidad sl polve o los materiales extrafios si por s scasc
se fugsen depositados sobre al transformadar o sobre las placas deal recti-
ficador, empleando un chorro de aire seco y limpio,
— Limpiar perddicameants las gargantas dal rodillo acarreador del hile con
tal que no sg empleen utensiios abrasives como limas o muelas, Al colo-
car de nuevo el rodille tener cuidado con que la garganta se halle al mi-
smo nivel gue el hilo y coresopnda al digmetro del hilo empleada.
— Mantener siemore impic el interior de la tobera gas al fin de evitar ouen-
tes malalicos formades por salpicaduras de soldadura entre la lobers gas
v |3 1obera portacorrientea,

Azegurarss de que el agujero de salida de la tobera portacaoriante no
se hayva engrandeacido, caso contrario, es preciso substituirlo,
— Se aconsefa quitar priddicamente y limpiar por madio de disolventas
dessngrasantes 13 vaing que se halla en el intericr de la antorcha,
— Ewitar en absolute chocar la antorcha o que se verifiquen, sobre alla,
percuziones viclentas,
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ANOMALIAS DEL EMPLEOQ

Deperfecio

| Causa probable

| Bemedio

1)
Eragacicn de cor
rignte limitads.

Falta da una fase (sclo
pars maguings  bifs-
SICas].

| Controlar las tres fases

delalinea de alimenta-
cidn wio los conducto-
res del leleinterruplor,

Fusible de linga que-
madan.

Subestituir el fusible.

Conaxidn  imoariecta
sobre lz placa de
barnes,

Yerificar lag connexio-
nes sobre la placa de
bormes segln &l esgue-
ma de la tarjeta,

Diodo o Diodos del
rectificador quemadas.

Subsbiair el reé'ti[:-'

cacdor,

Conexionas de s an-
lorcha o de la masa
ailojadas.

Apretar lodas las cong-
wignes.

Conmutador de regula-
cidn de la soldadurz
CON UM Contacto no se-
guro.

Cambiar el conmu-
tadaor,

2)

Soldadura con
muchas proyecsio-
nes cle mefal,

Hilo que avanza irrequ-

Errads regulzcidn de
los parametres de sal-
dadura

larmantz,

Buscar log pardmetros

correcios actusndo so-
bre el conmutador de
la tensidn de soldacdu-
ra y sobre el potencic-
metra de requlacion de
vielocidad del hilo.

Wer parrafa 4

Eropacidn de corriente

| limitada.

Wer parrafo 1

Cangxionss de masa
inguiicientes.

Controlar la eficiznoa

| de las conexionas,
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3)
El hile no avanza
0 avanza imegular-

Rodilla acarreadar del
hilo con cave demasia-
do ancha.

Substituir gl rodillg,

mente.

Vaina obiurada o ata-
scada.

Quitarla v impiarla.

Redile sujeta-alambre
no estrecho bign.

Apretarlo mas fuersa,

Friccidn de la devana-
derz demasiado
estrecha,

Aflojar |z fricoidn ac-
tuando sobre s regula-
iGN,

4
El hilo sa blogues

Tobera portacorrients
obturzda.

Substituirla.

v se retusrce en-
tre los rodillos v el
guia-alambre de
entrada en la an-
torcha,

Tobera portacarriente
con digmetro errado.

Substituira,

Errada alineacion de la
garganta del redilo.

Alinesdrlo,

Yaina obturada o ata-
scada.

Cuitarlz v limpiarz.

)
FPaorcsidzades en el

Insuficiencia del gas de
proteccion.

Aumentar el alcance
cel gas.

coradn de solda-
durza.

Aspiraciones de aire die
las conexiones del gas.

Contralar todas las co-

| nexiones de los tubos.

Bordes para soldar de-
masiado oxidatos.

| Limpiar con mucho cui-

dada los bordes para
goldar por medio de un

cepillo automatico.

Tobers guia pas ats-
scacda parcial o total
mente por las salpics-
duras.

Cesrmantaria v impiar-
la o substituiria con tal
que no se ataquen los
anujeros de salida del
Qas.

Atencion La maquina tiene un terméstato de proleccion gue opers cuan-

do hava sobrecarga.

Después de obrar, esperar algunos minutos al fin de permitic el enfriamianio

del generador.




