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1
Descripcion del equipo

El presente producto es un equipo para soldar manualmente metales mediante el calor producido por
un arcoeiéctrico.

Tecnoldgicamente el equipo PRO es una fuente de suministro eléctrico para soldadura

mediante transferencia de energia en aita frecuencia gestionada porlégicade control inteligente.
Frente a la tecnologia tradicional, basada en transformadores operando a la frecuencia de la red
publica de 50Hz la tecnologfa Inverter PRO presenta mayor densidad de potencia por unidad

de peso, mayor economiay la posibilidad de un control automatico, instantaneo y preciso de todos los
parametros de soldadura.

Como resultado usted producira con mayor facilidad una mejor soldadura con equipos de menor
consumoy,menor peso que los equipos equivalentes tradicionales basados en transformador pesado.
Todos los equipos PRO de la serie MMA son aptos para soldadura mediante electrodo
recubierto y soldadura mediante antorcha de electrodo de tungsteno.con proteccion de gasinerte.

DESCRIPCION ILUSTRADA DE FUNCIONES
CE-TITANIUM-160E CE-TITANIUM-200E

Irterruptor de encendidoy apagado

Indicador luminoso de encendido

indicador luminoso de alarma

Mando de ajuste de la intensidad de soldadura
Bornas de conexion de los cables desoldadura
Cabie y clavija de alimentacion de! equipe
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1.- Expllcaclén de los marcados normativos
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Pos.1 Nombre y direccién y marce del fabricante,
distribuidor o importador.
Pos.2 Identificacién del modelo
Pos.3  Trazabilidad del modelo
Pos.4  Simbalo de Ia fuente de potencia de soldadura
Pos.5 Referancia a las normas qus cumple sl equipo
Pos.§ Simbolo para el procadimisnto de soldadura
Pos.7  Simbolo de uso en entomos riasgo aumantado de
choqus aléctrico.
Pos.8  Simbolo ds 1a corrlante de soldadura
Pes.9  Tensién de vaclo nominal
Pos. 10 Rango voltaje y comiente.de salida nominal
Pos. 11 Factor de marcha de Ia fuente de potencia

Pos. 11a Factor de marcha al 46%

Pos. 11b Factor de marcha al 80%

Pos. 1ic Factor de marcha al 100%

Pos. 12 Coriente de corte nominal {12)

Pos. 12a Valor de la coriente para factor de marcha de 45%
Pas. 12b Valor de la coniente para factor de marcha det 60%
Pas. 12¢ Valor da la. cormriente para factor de marcha del 100%
Pos. 13 Tensién en carga {U2)

Pog. 13a Valor de ia tensién con factor de marcha del 45%
Pos, 13b Valor de ja tension con factor de marcha del 80%
Pos. 13¢ Valor da la tensién con factor de marcha def 100%
Pos. 14 Simbolas para la alimentacién

Pos. 15 Valor nominal de ia tensidn de alimentacion

Pos. 16 Maxima coriente de alimentacion nominal

Pos. 17 Méxima coriente de alimentacion efectiva

Pos. 18  Grado de proteccién IP

2.- instrucciones de seguridad
LEA LAS INTRUCCIONES.

«Laa por complato y compranda el Manual de! usurario antes de
usar o dar servicio ala unidad.

«Use solamente partes genuinas del fabricante.

2.1.- Uso de simbolos
& JPELIGRO! - Indica una situacion peligrosa que, sing

#0 12 avita, rosuttard en muerte o lesién grava. Los
peligros posiblog sa ‘ an los simbol
adjuntos o sa sxplican sn sitexto.

Indica yna sttuacién peligrosa que, si no ge ia avita,
podria rasulttar en muerte ¢ lesién grave. Los paligros
poslbles ssoxplican en e texto.

A

2.2.-Poligros an soldadura de arco

&"‘ to P calificadas deben instalar,
operar, mantener y reparar éstaméquina.

2

Durante su operacién mantenga Isjos @ todos,
espaciaimente alog nifios.

» Una desearga ELECTRICA puade matario

El tocar partes con carga eléchrica viva puede causar una
descarga fatal o quemaduras severas. El circuito de elactrodo y
trabajo estd vivo eléclicamente siempre que la salida de la
méquina esté encendida. EI circuito de entrada y los circuitos
intemos de la maguina también estdn vivos eléctricamente
cuando la méquina estd encendida. Cuando se suelda con equipo
automético o semiautomatico, el alambre, carrete, el bastidor que
contiene los rodillos de alimentacidn y todas las partes de metal
que tocan al alembre de scldadura estin vivos sléctricamente. Un
equipo instalado incorrectaments o sin conaxién a tierrs es un
paligro muy grave.

‘“No toque plezas que estén elécricamente vivas.

« Use guantes de aisiamianto secos y sin huscos y proteccién en
€elcuerpo. -

+ Alslese del rabajo y de Ia tiera usando alfombras & cubiertas fo
suficieniemente grandes para prevenir cualquier contacte flsico
con el rabajo o Herra.

+ No use la salida de corriente alterna en éreas himedas, sissta
restringido en su maovimiantc, o esté on paligro decaarse.

« Use salida CA SOLAMENTE s lo requlere el proceso de
soldadura.

« Si se requiere la salida CA, use un control remoto si hay uno
presenie enla unidad.

« Se requieren precauciones adicionales .de seguridad cuando
cualguiera de las siguientes condiciones eléctricas peligrosas
estén presentes en locales hiimedos o mientras trae puesta ropa
humeda, en estructuras de metal, tales como pisos, rojillas; o
andamios; cuando esté en posicioncs apretadas tal como
sentado, arredillado, acostado o cuanda hay un riesgo alto de
tenar contacto Inevitable o accidental con la plaza de trabajo o
tlerra.

~Dasconecte la potencia de entrada o pare e motor antes de
instalar o dar servicio a este equipa.

-instale el equipo y conecte a la tiema de acuerdo al manual del
operadory los codigos nacionales oslatales y locales.

«Siempra verifique e} suministro de tierra ~ cheguee y
assglress que la éntrada de la potencia al alambre de tiera ostd
apropiadaments conectada a! terminal de tierra en la caja de
desconexitn o que su sle estd conectado apropi ente
al receptaculo de sallda que asté conectado 3 Herra. Cuando
asté haclendo las conexiones de conedcte al o
detierra pnmero y doble chequae sus conaxioneas.

«Mantenga los cordones o alambres secos, sin acelle o grasa, ¥
protegides de metal caliente y chispas.

- Frecusntemente mepsccione el cordén de entrada de potencia
por dafioc o por cable desnudo. Resmplace sl cordon
inmediatamenta si esté dafiado — un cabie desnudo puede
matario.

«Apaguetodo equipo cuando no esté usandolo.

+No uss cabies que estén gastados, dafiados, de tamafio muy
pequafio, o malconactados .

»No envuelva s cables alrededor de sucuerpo.
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+81 s requisre pinza de tierra en ol trabajo haga la consxion dg
fiarra con un cablo separado.

+No toque el electrodo si usted ests sn contacto conal trabajo o
cireutto deflemra uotroelectredo deuna maquinadiferente.

+No ponga en contaclo dos porta electrodos coneclados a dos
méquinas diferentes al mismo tiempo porque habrd presente
entonces un voltsje doble de dircuito abiero.

+Use. equipo bien mantenido. Repare o reemplace partes
dafiadas inmediatamente. Mantenga la unidad de acuerdo al
manual.

«Use tirantes de seguridad para prevenir que s caiga si astd
trabajando mas amiba del nivel dal plso.

« Mantengatodoslos panelesy cublertas en su sitio.

+Ponga la pinza del cable de trabajo con un buen contacto de
metal a metal al trabajo o mesa de trabajo lo mas cerca de ia
suelda que sea préctica.

. Guarde o alsle la pinzs detiera cuanto no esté conectada ala
pigze de trabajo para gue N haya contagto con ningtin metalo
algiin objeto que este aterrizado .

«Alsle la abrazadera de tiera cuando no esté conactada a fa
pleza de trabajo para gvitar que contacte con cualquler objsto
de matal.

» PARTES CALIENTES pusden causargf d graves.
- Noioque ias partes calientes con ta mano gin guante.

« Parmita que haya un perlode de emfriamiento antes de trabajar
on lamaguina.

use herramientas apropiadas
con aislamiento para soldar y

«Para mangjar parfes calisntes,
ylo pingass guantes pesados,
ropa para prevenir quemaduras.

¥ HUMO y GASES pueden ser peligrosos.

El soldar produce humo y gases. Respirando estos humos ¥
gases pueden ser peligrosos a su salud.

+Mentenga su cabezafuera delhumo. No respire el humo.

+ §i ssté adenire, ventile ol drea ylo use ventilacién locst forzada
anta Bl arco pare quitar st humo y gases de soldadira.

+Sita ventilacion as mala, useun respirador deire aprobado.

«{ ga y entlenda las Hojas de Datos sobre Seguridad de Materal
(MSDS's) y las instrucciones del fabricants con respacto 3
metales, consumibies, recubrimientos, limpiadores ¥
desengrasadores.

+Trabaje en un espacio cerrado solamente gi estd bien ventilado
o mientras esté usando un respirador de aire. Siempre tenga
una persona entrenada corca. Los humos y gases de la
soldadura pueden desplazar el aire y bajar el nivel do oxigena
causando dafio a la selud o muerte. Asegiirese que ol aire deo
raspirar estd seguro.

«No suslda en ubleaclones cerca de operaciones de grasa,
mpleza o pintira al chome. El calor y los rayos del arco pusden
nacer reaccién con los vapores Y formar gases altaments
thxicos e irvitantes. .
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«No sueide en matoriales de recubrimienics como acero
gaivanizado, plomo, © acero con recubrimiento do cadmiocano
sar que se ha quitado el racubrimianto del drea de soldar, a)
4sraa asté bien ventilada y mientras esté usando un respirador
con fuente de alre. Los racubfimientos de cualquler metal que
contiens estos slemsentos pusden emanar humos toxicos
cuando se sueldan.

» LOS RAYOS DELARCO puedon quemnar sus olosypiel

Los rayos del arco de un proceso de suelda producen un caloy
intensoy rayos ultravioletas fuertes due pueden quemar foscjosy
fa piel.

«Use una carels ds soldar aprobada que fanga un matiz
aproplade delente-filtro para profeger su cama y ojos misntras
asté soidando o mirando véase los astandares de segurkiad
ANSIZ48.1, Z87.1,EN175,EN3TS

.Use anteojos de seguridad aprobados que tengan proteccion
lateral.

+Use pantalias de proteccion © barreras para protegier & otros
de! destelio, refisios ¥ shispas. slerte & otros que no miren el
arcs

«Jsa ropa protectiva hecha da un material durable, resistenta @
{allama {cusro, algodon gruese, & {ana}y proteccitna los pies.

» EL SOLDAR puede causar fusgo o oxplasién,

Soldando en un envase cerrado, como langues. tambores ¢
tubos, puede causar explesién. Las chispas pueden volar de un
arco de soldar, Lag chispas que vuelan, la pieza de trabajo
caliente y el equipo caliente pueden causar fuggosy quemaduras.
Un comtacto accidental del elacirodo & objetos de metal puede
causar chispas, explosian, spbracalentamiento, © fusgo.
Chequee y aseglrose que ol dres o5t6 segura antes de comenzar
cuatquior suelda.

de 1im de distancla del
ctibrato apretadamenta

+Quite todo material Inflamable dentro
arco da soldar. S 650 10 @8 poslule,
con cublertas aprobadas.

.No sueide donde las chispas pueden impactar material
inflamable. Protéjase a usted mismo y otros de chispas que
vuelany metal caliente.

+Este glerta de que chispas de soldar y materiales calientes del
acta de soldar pusden pasara trayés do paguefias rajaduras o
aperturas en aress adyacsnies.

+Sipmpre mire qué no haya fuego y manienga un extintor de
fuegocarca.

+Esté alerta que cuando se suslda en al tacho, piso, parad .o
atgdn tipo de separasian, el calor pusde causar fuegoen la
parte escondida que na se puede ver.

«No suelde en receptécuios cerrados como tangues o tambores
a tuberfa, a no ser gue hayan estado preparados
apropiadamente de acuerdoal AWS F4.1

«No suelds donde la atmdsfera pudiera contener polve
inflamable, gas, 0 vaporss deliquidos {como gasolina).

.Canecte at cable dei trabajo al area de trabajo fo mas cerca
posible ai sitio donde va a soldar para pravenlr qua la comante
ds soldadura haga un largo viajs posiblemants por parss
desconocidas causando una descarga eléctrica, chispas ¥
peligro deincendio.

+Nouse una soldadora paradescongelartubus helados.
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+Quits ¢l elactrodo del porta electrodas a corte of alambre do
seldar carca dol ubo de contacto cuando noasté uséndola.

+Uss ropa de proteccldn sin acelte como guantes de cuero,
camisa pesada, pantalonss sin pegados y carrados, zapatos
attos o botasy unagorra.

sAleje de su persona cualquier combustible, como
encendedoras de butanc o cerilios, antes de comenzar &
scidar.

«Desptiés de completar ef trabsjo, inspeccione el rea para
asegurarse dé queestd sin chispas, rescoldo, y llamas.

«Use sdlo los fusibles o disyuntores corractos. No los ponga de
tamafio mas grande o los pasa por unlado.

+Slga los reglamentos en OSHA 1910.252 (a) (2) (v) y NFPA
518 para trabsjo caliente y tenga una persona para cuidar
fuegosy unextintor cerca.

» EL METAL O ESCORIA QUE VUELA puade leslonar los
ojos.

+El soidar, picar, cepillar con alambre, o ssmerilar pueds causar
chispas y metal qus vusle. Cuando so enfrian las sueldas,
astas pueden soltar escoria.

.Use antacjos de seguridad aprobacos con resguardos
{aterales hasta debajode su careta

» LAACUMULAGION DE GAS puade enfarmarie o matarie.
+Gierre el gas protectivo cuando no louse.

-Siempre de ventilacién & espacios cemados- © use un
raspimdorapmbadcquersemplazaetaira.

» Las CAMPOS MAGNETICOS pueden afectar aparatos
madicos implantadas.

«Personas que usen marcadores de paso y otros aparatos
médicos iImp deben mar iajos.

+las perscnas gque usen aparatos médicos implantados
deberian consultar su médicoy al fabricante del aparato antes
de acercarse a soldadura por arco, soldadura de punto, el
ranurar, corte por plasma, u operaciones de calentar per
induccion.

» ELRUIDO puede daitar su oido.
El ruide de algunos procasos o equipo puade dafiar su oido

+Uss protacclén aprobada para el ofdo st el nivel da rulde es muy
atte o supsriora75dBa.

» LOS CILINDROS puedsn as}allarsl estén avariados.

Los cilindros que contienen gas protectivo tienen estegasaala
presién. Si estan averiados jos cilindros pueden estailar. Como
ios cilindros son normalmente parte del proceso de soldadura,
siepre trételos con cuidada.

*Proteja cilindros de gas imido del calor golpes
mecénicos, dafto flsleo, escorla, amas, chispasyarcos.

sInstals y asegure los cliindros en una posicién vartical
asegurandoios & un soporte sstacionario o un sostén de
ciﬁndmsparapmvenirquesecaiganosedesplumen,

.

sMantenga los cifindros lejos de circuitos de soldadura o
eléchices.
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-Nunca envuelva la antorcha de suelda sobre un cilindro de gas.

+Nunca parmita qua un slactrodo de soldadura toque ningun
clindro.

+Nunca suslds en un diiindro de presion: una axplosién
resultara.

«Use sclamente gas protectivo correclo al igual que
reguladores, mangueras ¥ conexiones disefiados para la
aplicacién especifica; manténgalos, al igual que las partes, en
buena condicién.

«Siempro mantenga su cara lejos de la salida do una vélvula
cuando esté operandola valvula de cilindra.

+Mantenga la tapa protectiva en su lugar sobre la vélvula
excepto cuando el cifindro esta en uso 0 conectado para ser
usado.

+Use el equipo correcto, procedimientos comectos, y suficiente
fiamero de personas para levantary maverloacilindros, «

« Loay siga las instrucciones de \os cilindros de gas comprimido,
equipo. asociado v 8 publicasion de I Asociacién de Gas
Comprimido (CGA) P-1 asi como las reglamentacionas
tocales.

» Pellgro de FUEGO O EXPLOSION.

«No ponga ia unidad encima da, sobre-o cerca ds superficies
combustibles.

Noinstale la unidad cerca a objetos inflamables.

«No scbrecarga a los alambres de'su edificio — asegure que su
sistema de abastecimiento de potencia es adecuado en
famafio capacidad ¥ protegido pard cumplir con las
necesidades de estaunidad.

» UNAUNIDAD QUE CAE puada causar heridas.

+En aqulpos pesados use solamante al ojo de levantar para
Ievantaria unidad, NO. al tren de rodaje, cilindros de gas, ni
otrog accesorios.

-Use equipo de capacidad adecuada para levantaria unidad.

-Si.usa montacargas para maver la unidad, aseglirese que las
puntas dol montacargas sean {o suficientements larges para
extanderse mas allé de! ladoopuestodela unidad.

» SOBRELUSO puede causar SOBRE CALENTAMIENTO DEL
EQUIPO

+Pamita un periodo de enfriamiento, siga st ciclo da trabajo
nominal.

+.Reduzea la comiente o cido de trabaja anies de soldar de
nuevo.

«Nobloques ofillreel flujp de sire alaunidad.

» GHISPAS QUE VUELAN pusdon caugar lesiones.

«Usa un rasguardo para ia carapara protegarios ojos y la cara.
\Da ia forma al electrodo de tungsteno solaments en una
amoladora con 0§ resguardes apropiados en una icacién

segura usando la proteccién necesaria para la cara, manos y
= cuerpo.
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«Las chispas pueden causar fuego, mantenga los inflamables
tejos.

¥ ETHILO de SOLDAR puede causarle heridas,

*No presione el gatillo de Ia antorcha hasta que reciba estas
instrucciones.

<No apunte la punta de la antorcha hacia'ninguna parte del
cuerpo, olras personas o cualquier objeto de metal cuando
esté pasando el alambre.

» PARTES QUE SE MUEVEN pueden leésionar:
* Aléjese de toda parte en movimiento, tal como los ventiladores.

*Mantenga todas las puertas, paneles, tapas y guardas
cetrados y en su lugar.

-Consiga gue solc personas cualificadas quiten puertas,
paneles, tapas, o resguardos para dar mantenimiento como
fuera necesario.

*Reinstale puertas, tapas, o resguardos cuando se acabe de
dar mantenimiento .y antes de reconectar la potencia de
entrada.

» LA RADIACION de ALTA FRECUENCIA puede causar
interferencia.

*La radiacion de alta frecuencia (H.F., en inglés) puede interferir
con navegacion de radio, servicios de seguridad,
computadoras y equipos de comunicacion,

*Asegure gque solaments personas calificadas, familiarizadas
con equipos eltectronicas instata &l equipo.

+Elusuario se responsabiliza de tener un electricista capacitado
que pronto. corrija cualquier problema causado por la
instalacién.

+Asegure que la instalacion recibe chequed .y mantenimiento
regular.

*Mantenga las puertas y paneles de una fuente de alta
frecuencia cerradas completamente, mantenga la distancia de
la chispa en jos platinos en su fijacion correcta y haga fierra y
proteja contracorriente para. minimizar la posibilidad de
interferencia.

* La SOLDADURADE ARCO puede causar interferencia.

«La energia electromagnética puede interferir con equipo
electronico  sensilive como computadoras, o equipos
impulsados por computadoras, como robots industriales.

*Asegurese gue todo el equipo en el Area de soldadura sea
electromagnéticamente compatible.

+ Para reducir posible interferencia, mantenga los cables de
soldadura lo mas cortos posible, Jo mas juntos posible o en el
suelo, sifuera posible.

+Ponga su operacion de soldadura por lo menos a 100 rmetros
de distancia de ocuaiquier equipo gue sea sensible
electronicamente.

= Aseglirese que la maquina de soldar esté instalada ¥ puesta a
tierra de acuerdo aeste manual,

+Si todavia-ocurre interferencia, el operador tiene que tomar
medidas extras como el de mover la maguina de soldar, usars
cables blindados, usar filtros de linea o biindar de una manera
uotrala drea de trabajo.
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2.3.- Reduceis

de p Tesrt,

Para reducir los campos magnéticos (EMF) en el area de trabajo,
usese los siguientes procedimientos:

1.Mantenga los cables lo mas juntos posible, trenzandalos o
pegandolos con cinta pegajosa o use una cubierta de cable.
2.Ponga los cables a un lado y apartado del operador.

3.No envuelva o cuelgue cables sobre el cuerpo.

4.Mantenga las fuentes de poder de soldadura ylos cables lo mas

lejos que sea practico.

§.Conecte fa pinza de tierra en la pieza que esté frabajando o méas

cercapaosible de fa suelda.

i} En entornos de riesgo aumentado dechogue éléctrico e
incendio como en cercanias de productos inflamables,
explosivos, altura, libertad de movimiento restringido,

contacto ‘ fisico con partes conductoras, ambilentes

célidos y hurmedas reduciores de fa resistencia eléctrica
de la piel humana y equipos observe la prevencién de

riesgos: laborales y las. disposiciones nacionales e

internacionales que correspornidan.

3.-instrucciones de puestaen servicio

3.1.-Colocacién

La magquina debe ubicarse en una zona seca, ventitada y con af
menos 15cm de separacion frente a cualquier pared. Fi equipo
puede reshalar apoyado en superficies con inclinacion superior &
3° por lo que obligatoriamente se colocara siempre sobre
superficie plana y seca. Para colocacicnes en superficies de
mayor pendiente por favor asegurar la maquina con cadenas o
correas.

3.2.-Montaje
El equipo se montara respetando sus limites ambientales y
colocéndolo adecuadamente

3.3.-Conexionalared,

El equipo se alimenta mediante el cable y conector suministrado
de serie a través de un interruptor diferencial y un interruptor
electromagnético de caracteristica lenta e intensidad segun la
tabla de caracteristicas técnicas. Toda conexion debera poseer
conexidn normativa a tierra y cumplir todos jos regiamentos
eléctricos nacionales.

En ef caso de conexion a un generador eléctrico se deberd
observar las necesidades de potencia indicadas en las
caracteristicas técnicas. Se tendra en cuenta que un equipo podra
funcionar con un generador con potencia inferiora ia indicada con
ta limitacién de usarlo 8 una ntensidad maxima inferior a la
nominal, *

3.4.-Limitacién de condiciones ambientales.

Elequipo deberd instalarse respetando su clasificacion P21, esto
significa que el equico esta protegido .como maximo contra la
caida vertical de gotas de agua y el acceso a partes peligrosas
con un dedo contra los cuerpos sélidos extrafios de 12.5 mm o y
mayores.

El equipo estd preparado para trabajar en el rango de
temperaturas de -15°C a 70°C leniendo en cuenta la limitacion de
la bajada del rendimiento (factor de marcha) a partir de
temperaturas ambiente supericres a40°C.

4.-Instrucciones de funcionamiento

4.1.-Colocaciény pruebas.

Todas las magquinas PRO de fa serie MMA deben
manipularse mediante e mango, correa habiiitado para el
transporte. Debe habilitarse un espacio libre airededor del equipo
de al menos 15cm y asegurar 1a libre circulacion de aire para
correcla disipacion de calor.
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Antes de cada trabajo se verificara el buen estado y correcto
apriete de todos.los elementos exteriores del equipo: clavija de
alimentacion, cable, carpinteria de carcasa y bornas de conexion
einterruptores.

4.2.-Cambio de herramientas.

Todaslas maguinas PRO de la serie MMA disponen de
conector rapido DINSE de media pulgada o de 3/8 de pulgada
para los cables de soldadura. Para quitar-o poner el conector
basta con girar a izquierda o derecha un cuarto de vuelta el
conector.

& Conegcte siempre a tope el conecior DINSE y asegrese
que el empaime con el cable estd enbuen estado y
que la superficie de contaclo estd limpia. Un. mal
empalme © una conexion sucia dardn un mal
- rendimiento y Ocasionara que se recaliente, funda o
gueme el panet frontal.

4.3.-Operaciones de ajuste.

Todas las maquinas PRO contienen un sistemna electconico
complejo y vienen completamente calibradas de  fabrica,
por tanto no se autoriza a manipular por &l usuario por
razones de eficiencia y de seguridad. Ante cualquier duda de mal
funcionamiento péngase en contacto con su distribuidor o nuestro
sistema de atencidn al cliente.

4.4.-Limites sobre el tamafo de pieza a trabajar:

La principal restriccion sobre el tamano de Ja pieza a soldar es'su
grosor. que esta fimitado por la potencia del equipo A mayor
potencia usted podra realizar soldaduras correctas {con
penetracion adecuada del corddn de soldadura) en mezas da
mayaorespesor Lasiguiente lablale puede servirde oner'-'an

Grosor de la Diametro efectrode |  Rango de djuae

pieza a saldar E6013 ‘ Amperaje
1aZmm 1.6mm I 3080
1.5 a mmw 2. 0rym 5-70
2.5 a Smm 2.5mm ? 80 - 100
53 8mm 3,2mum ‘ 85 - 140
bavn aoem |
tas de 12mm 5.0mm % 180 - 230

4.5.-instrucciones generales de uso.
Antes de empezar asegUrese de leer, comprender y aplicar fas
instrucciones de seguridad y resto de instrucciones incluidas en el
presente manual.

A continuacion encontrard una serie de indicaciones generales
que le permitiran iniciarse en el mundo de la soldadura y empezar
a trabajar con eficiencia. En.el presente manual se instruye sobre
tos rudimentos de la soldadura mediante electrodo revestido, de
dificultad de ejecucion relativamente moderada, de dificultad
relativamente mayor. Tenga en cuenta que la soldadura a nivel
profesional es. una actividad -cualificada vy especializada.
Refisrase a libros especializados y cursos de formacion
profesional reglada para mayer informacion.

» 1.-Soldadura con electrodo recubierto

En esta ciase de soldadura por arco eléctrico el propio electrodo
produce & calor en forma de arco eléctrico, el ambiente de
proteccién y mejora del bafio de soldadura y el propio metal de
aporte al r fundiéndose &l aima metalica del-electrodo segun se
realizaia soldadura.

Debera escager ! alectrodo (tamafio y tipo) adecuado al tipo de
trabajoareahizar.
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Un electrodo que recomendamos por su caracteristica media,
validez para la mayoria de trabajos y ser facil de enconirar es el
electrodo E-6013, conocido popularmente como “electrode de
rutite”. £l material por excelencia para soldar con electrodo
recubierto es el acero al carbono. La siguiente tabla le puede
servir de orientacién inicial para eleccion de tipo de electrado y
ajuste de amperaje de operacion para unacero al carboi 0 medio
tipo S$275.

Tras confirmar todas las medidas de seguridad e inspeccionar el
equipo, limpiar, preparar y sujetar a pieza a soldar se conecta fos
cables segun la indicacion de las tablas. Para el caso.usual de
electrodo E-6013 se conectard la salida de polaridad negativa
(marcada con -} al [a pieza mediante la pinza de masa. La-salida
de polaridad positiva {marcadacon +). se conectara a la pinza
porta electrodos, que tendré conectado por su extremo desnudo
elelectrodo de trabajo.

El soldador se pondra sus equipos de. proteccion individual
usando mascara o casco de soldadura adecuada al trabajo ¥y
tapando adecuadamente cualquier porcién de su piel para.evitar
salpicaduras o radiacion.

-
Se iniciara la soldadura mediante el cebado del arco. Hay varios
procedimientos, siendo el mas sencillo el de raspar la pieza.

Una vez iniciado 8iarco se mantendra el electrodo a una distancia
aproximadamente igual al diametro del propio electrodo y se
iniciara el avance de la saldadura tirando hacia atrds como st
estuviese escribiendo una persona diestra ocaidental. El
electrodo se mantendra en una poSICIon e una posicion proxima
(655 3 B0} & ia verlical con respesto a 1a horizontal y equilibrada
con respecto al centro baka de soldadura, En funcidn del hpo de
pasada (inicial 0 de relleno) v ia necesidad de cobertura de la
unién avance en linea recta, movimiento de zig - zag o péqueios
cirnulos. Un buen ajuste de intensidad, posicion y velocidad de
avance de la soldadura darda como resultado con un sonido
agradable, suave y similar al gue hace un buen asado en [a
narbacoa. Cuando se hace un comecto trabajo el cordon
resultante sera homogéneo, con marcas superficiales en forma de
medialuna uniformes. Ef perfil transversal no sera protuberante m
hundidoy la escona que se forme se retirard facimente

Una vez realizado el cordon eliminar la escoria mediante ef
martillo y cepillo antes de realizar un posible siguiente cordon.

No usar ni afilar slectrodos de tungsteno dopados con
Totio: debido: al ‘riesgo derivado. de la: dctividad
radioactiva modérada del material. Podra reconocer la
présencia’y. concentracion de didxido de ltorio por la
banda indicativa en el electrodo sequn EN 1SO
68848:2004 (colores: amarillo, rojo, pirpura y naranja):
Evite estos electrodos y. Use productos sustitutivos sin
contenido’ como. por. ejemplo’ los ‘electrados  con

derivadosde Lantanio y Cerio (bandas: negro; gris, azul,
oro) los cualés no presentan actividad radioactiva:

Prepare el electrodo afiando fa punta en g piedra de esmeril de
manera que guede un cono e altura aproximadamente 2 veces el
diametro del electrodo. Paramejorarco y capacidad de manejo de
corriente el atague correclo de fa punia a la pledra debera ser
longitudinal y la punta debera ser muy iigeramente plana.

Para posicionar correctamente el electrodo en fa antorcha este
deberéa sobresalir de la tobera unos Smm.

5.- Instrucciones de mantenimiento y servicio

5.1.-Limpieza, mantenimiento, lubricacién, afitados.

Para limpiar siempre desconecle el equipo y espere-al menos 10
minutos para seguridad de descarga de los condensadores de
potencia. Limpie la carcasa con un pane ligeramente
humedecido.




ESPARNOL
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Segun de la polucién del ambiente detrabajo o al menos cada
1000 horas limpie el interior con aire comprimido seco, retirando
la carcasa superior y eliminando polvo, polucion metafica y
pelusas atendiendo especialmente a disipadores y ventilador,

Ei equipe no necesita mantenimiento especifico por parte del
usuano siendo un uso cuidadoso dentro de los limites

= Potencia del generador

ambientales de uso fa mejor garantfa de largos afios de senvicio  Caracteristicas técnicas / Tab"?‘ de datos 19‘3““?05 EN
seguro. Se recomiendaenviar el equipo-a los servicios tecnicos  80974. Los ensayos de calentamiento se han realizado a
cada 3000 horas de {rabajo o cada 3 afios para verificacion ¥ tempeératura ambiente Y en el ciclo de marcha a 40°C se ha
recatibrado, determinado segiin simulacién EN 60874-1:2005

5.2.-Servicies de reparacion con direcciones.

CEVIKS.A,

CiMéjico,6.Pol.El Descubrimiento 28806.
Aleald de Henares(Madrid) ESPANA,
Tels” 902 198 021-91 879 7200

PLista de piezas reemplazables por el usuario. Dada la
complejidad y potenciat peligro es necesaria la intervencion
cualificada salvo para reparaciones menores como inspeccion de
conexiones y reemplazo del enchufe estandar de alimentacion y
revisién de lbs cables de soldadura, por tanto no se consideran
piezas reemplazables por el usuario.

6.- Marcado Normativo

6.1.-Caracteristicas Técnicas

V= Entrada de tension

- Entrada de corriente (Mefi)

= Salida de corriente
Ha

477 =Ciclode trabajo

Tk T

4
SURTIANIY
: : 20

i [t

v
A | 19' o206
160 ‘ 260

60 60 ;

; 18X16%24

Kva 4 5 6 i

kg 4 5 g

7.- Conexién para soldadura convencional (electrodo positivo, polaridad inversa)

1 Bome para sahda de
soidadura negativa (-}
Corects el cabie de frabajo af borme
£5atvo de salida de soldadura,
Bame de salda de scidadura
Csifive {4

r

€ ef ponta electrodos ai bor
ae tesminal positivo de saida de
suldadura.
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DECLARACION DE C E
CONFORMIDAD

Déclaration de conformité :
CEVIK atteste que les postes de soudure Inverter s i sont fabrigués conform ément aux exigences
des directives Basse tension 2006/85/CE du 12/12/2006, et aux directives CEM 2004/108/CE du. 15/12/2004.
Celte conformiteé est établie par le respect des normes harmonisées EN 60974-1 de 2005, EN 60974-10 de
2007 ef EN 50445 de 2008.
{e marquage CE @ été apposé en 2007.

Declaration of conformity :

The equipment described an this manual is conform to the instructions of low voltage 2006/95/CE of -
121122006, and the instructions of CEM 2004/108/CE of the 15/12/2004.

This conformity respects the standards ENBOG74-1 of 2005, EN 60974-10 of 2007 an EN 50445 of 2008.
CE marking was added in 2007.

Konformitatserklarung

CEVIK erkiart, dass die SchweiRgerate Inverter s-muti -ttty Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
folgenden européischen Bestimmungen; Niederspannungsrichtlinie 2006/95/CE —12.12.2006 und EMV-
Richtlinien 2004/108/CE — 15.12.2004 elektromagnetische Vertraglichkeit- hergestellt wurden. Diese Gerdte
stimmen mit den harmonisierten Normen ENBOG74-1 von 2005, EN 50445 von 2008 und EN 60974-10

Gberein.

CE Kennzeichnung: 2007

Declaracion de conformidad

CEVIK atesta que los aparatos de soldadura i e estan fabricados en conformidad con las
directivas baja tension 2006/95/CE del 12/12/2006, y las directivas compatibilidad electromecanica
2004/108/CE del 15/12/2004. Esta conformidad esta establecida por ef respeto a las normas FN 60874-1 de
2005, EN 60974-10 de 2007 y EN 50445 de 2008.

£l marcado CE fue fijado en 2007.

Declaragdo de conformidade:

O equipamento descrito neste manual esta conforme as instrugdes de baixa voitagem 2006/85/CE de
12/12/2006 e as instrucGes da CEM 2004/108/CE de 15/12/2004,

Esta conformidade respeita as normas standard ENBOO74-1 de 2005, EN 60974-10 de 2007, EN 50445 de
2008

CECILIC GARCIA HERENAS
DIRELTOR GERENTE

Frrmiatto por

Cegite S A . 0F Mopra, § - Bol B Deaoubrisnanio
SaBAG - Aloall do Horanes (Madoid
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