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IMPORTANTE: Lea este manual atentamente antes de utilizar el equipo. Guarde este
manual para futura referencia. Preste especial atencion a las medidas de seguridad
gue se enumeran para su proteccion. Contactese con su distribuidor en caso de no
entender el manual.

1|SEGURIDAD

1.1 - Simbolos

/N5 W

Las senales de arriba indican advertencia. Correr cerca del equipo puede provocar
accidentes. El trabajo con el equipo es seguro si se toman las medidas necesarias.

1.2 - Medidas de seguridad

Las siguientes senales indican los riesgos del trabajo de soldadura. Aseglrese de
informar a terceros acerca de estos peligros.

El trabajo de instalacion, reparacion, uso y mantenimiento del equipo debe ser
llevado a cabo por personal cualificado.

Durante el trabajo de soldadura el operario se debe encontrar sobre una superficie
plana.

Después de apagar el equipo, examinelo de acuerdo a lo estipulado en el punto 5 de
este manual debido a la tensién continua existente en los condensadores
electroliticos.

=T
[ ]

Las descargas eléctricas pueden ser fatales.

Nunca toque las partes eléctricas.

Usar ropa y guantes aislantes limpios, secos y en buen estado.

Aislese del circuito de trabajo y terminal a tierra usando un aislante seco. Aseglirese
de que el aislante es suficiente como para protegerlo completamente de todo
contacto fisico con las terminales.

Tenga cuidado de utilizar el equipo en lugares muy pequenos o en zonas mojadas.
Nunca cierre la fuente de alimentacion del equipo antes de la instalacion y el ajuste.
Aseglrese de instalar correctamente el equipo y de conectarlo de manera segura a la
terminal a tierra.

Los circuitos de trabajo y el electrodo subiran la temperatura cuando la soldadora
este encendida. Evite el contacto con estas piezas con las manos mojadas o sin
proteccion. Utilice guantes secos para aislar sus manos.
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En la soldadura semiautomatica o automatica de alambre, el electrodo, el carrete de
alambre, el cabezal de soldadura, y la boquilla o pistola para soldar también se
calentaran.

Siempre aseglrese de que el cable de trabajo tenga una buena conexion eléctrica
con el metal que esta soldando. La conexion debe estar lo mas cerca posible de la
zona en la que se esta soldando.

Mantenga el porta electrodo, pinza de trabajo, cable de soldadura y equipo de
soldadura en buenas condiciones para garantizarse un funcionamiento seguro.
Cambie el aislante si esta danado.

Nunca sumerja el electrodo en agua para enfriarlo.

Nunca toque simultdneamente las piezas calientes de los porta electrodos
conectados a dos equipos de soldadura porque el voltaje entre los dos puede ser el
total de la tensién en vacio de ambos equipos.

Cuando trabaje en alturas, utilice un cinturén de seguridad para protegerse de una
caida en caso de posible descarga eléctrica.

Los humos y gases pueden ser peligrosos

La soldadura puede producir humos y gases peligrosos para la salud. Evite respirar
estos humos y gases. Durante la soldadura mantenga la cabeza alejada de humos 'y
gases. Utilice un sistema de ventilacion y / o extraccion cerca del arco para mantener
humos y gases alejados de la zona de respiracion. Cuando se suelda con electrodos
que requieren ventilacion especial , tal como acero, plomo o acero cadmiado y otros
metales o revestimientos que produzcan humos téxicos , mantener la exposicion lo
mas baja posible y por debajo de los valores umbrales utilizando un escape local o un
sistema de ventilacion mecanica. En espacios pequenos o en algunas zonas al aire
libre, puede ser necesario utilizar un respirador. También se deben tomar
precauciones al soldar con acero galvanizado.

No suelde en lugares cerca de vapores de hidrocarburos clorados provenientes de
desengrasantes, productos de limpieza o de pulverizacién. El calor y los rayos del
arco pueden reaccionar con los vapores de solventes para formar fosgeno, un gas
altamente toxico, y otros productos irritantes.

Tenga siempre suficiente ventilacion, especialmente en areas pequenas.

Aseglrese de leer y comprender las indicaciones de este manual incluyendo la hoja
de datos de seguridad.

A :;é-ﬁ
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Los rayos del arco pueden provocar quemaduras
Utilice una careta con filtro y tapa adecuados para proteger sus ojos de las chispas y
los rayos del arco cuando se suelde o para cuando se observe una soldadura por arco
abierto.
Use ropa adecuada anti inflamable para proteger su piel y la de sus ayudantes de los
rayos del arco.
Proteja a otras personas que se encuentren cerca. Adviértales que no miren

?, ?2 directamente al arco y que eviten exponerse a los rayos del arco y a salpicaduras.
ey

= R [\~ WX

Proteccion

Mantenga todos los equipos de seguridad, los protectores, cubiertas y dispositivos en
buen estado. Mantenga las manos, el cabello, la ropay las herramientas alejados de
las correas, engranajes, ventiladores y todas las demas piezas moéviles durante el
arranque, funcionamiento o reparacion del equipo.

No coloque las manos cerca del ventilador del motor. No intente anular el gobernador
de velocidad en vacio empujando las varillas de control del acelerador mientras el
motor esta funcionando.

ANy’

No agregue combustible cerca de un arco de soldadura o cuando el motor estéa en
marcha. Pare el motor y deje que se enfrie antes de cargar combustible para prevenir
que el combustible derramado se vaporice al entrar en contacto con las piezas del
{} motor caliente. No derrame combustible al llenar el tanque. Si se derrama

T combustible, limpielo con un trapo y no arranque el motor hasta que los vapores se
hayan eliminado.
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Las chispas de soldadura pueden provocar incendios y explosiones

Evite el riesgo de incendio. Recuerde que las chispas y los materiales calientes de la
soldadura pueden pasar facilmente por las grietas pequenas y aberturas adyacentes
al area. Evite soldar cerca de tuberias hidraulicas. Tenga un extintor de incendios a
mano.

Cuando se utilicen gases comprimidos en el lugar de trabajo, se deben tomar
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precauciones especiales para prevenir situaciones de riesgo. Aealdor. Laf?‘{ff‘enfe de soldadura ajustada no es Aumente la corriente de soldadura
Cuando no esté soldando, aseglirese de que ninguna parte del circuito del electrodo facsif’m:r:;:(;';’;e romee suficiente
toque la pieza de trabajo o la terminal a tierra. El contacto accidental puede causar El arco es demasiado largo al soldar Use el modo de arco corto
un sobrecalentamiento y provocar un incendio. _ _
No caliente, corte ni realice soldadura en tanques, tambores o contenedores hasta iLZZﬁ::S;TZ;ZZ:Z;Zeme desoldaduradel | o rar o cambiar el potenciometro
no haber tomado las medidas necesarias para asegurar que tales procedimientos no No se puede ajustar la corriente
van a causar vapores inflamables o toxicos en las sustancias en su interior. Estas de soldadura Incorrecta sefial de control de la junta de pulso Reparar o cambiar la junta de pulso
sustancias pueden causar una explosion incluso después de haberse limpiado. e -

. . . orriente minima incorretca
Ventilar las piezas fundidas huecas o contenedores antes de calentar, cortar o soldar. La corriente de la pantalla de Ajuste el potenciometro W6 en la placa PCB
Pueden provocar explosiones. visualizacién no coincide con la (Vea el punto 3.1)
La soldadura por arco lanza chispas y salpicaduras. Use prendas de proteccion como corrlente real . -

.z orriente maxima incorrecta
gyantes de cuero, pantalones largos, z’apatosl cerrados y proteccion para su cabeza. Ajuste el potenciometro W1 enla placa PCB
Si es necesario use tapones para los oidos. Siempre use gafas de seguridad con (Vea el punto 3.1)
proteccion lateral cuando se encuentre en un area de soldadura.
. . P . Py ., . La corriente de soldadura es baja Aumente la corriente de soldadura
Conecte el cable a la pieza de trabajo lo mas cerca posible del area de soldadura. La penetracion del bafio de
Los cables de trabajo conectados a estructuras de edificio 0 a otros lugares alejados fusién no es suficiente El arco es demasiado largo Use el modo de arco corto
del area de soldadura aumentan la posibilidad de que la corriente de soldadura pase
Interferencia de aire Mantenga libre de aire

a través de las cadenas de izar, cables de grias u otros circuitos alternativos. Esto

puede crear riesgos de incendio o sobrecalentar las cadenas de elevacion o cables. Deflexién de arco Cambie por un nuevo electrodo
Deflexion del electrodo

Adjust another angle to weld
,' 6' l % Use el modo de arco corto

Campo magnético Cambie la posicion del cable a tierra
Las piezas giratorias pueden ser peligrosas. Cambie la direccién de soldadura
Utilice unicamente cilindros de gas comprimido que contienes el gas de proteccion
adecuado para el proceso, y reguladores de funcionamiento disenados para el gas y Corriente de soldadura | o - cala salida de corriente de soldadura

demasiado alta

la presion. Todas las mangueras, accesorios, etc. deben ser adecuados para la Sobrecalentamiento

ap'icaCién y estar en buenas condiciones. La luz de alarma en el panel Excesivo tiempo de Reduzca el ciclo de trabajo (trabajo
Mantener siempre los cilindros en posicion vertical firmemente sujetos a un soporte frontal estd encendida trabajo intermitente)

fijo.

) Fluctuaciones en la . ) "
Sobre voltaje ) ., Utilice una fuente de alimentacion estable
fuente de alimentacion

Los cilindros deben estar ubicados:

- Lejos de las areas donde puedan ser golpeados o estén expuestos a dafos. :l‘;cn‘t”eai’zﬁfn:t':cwn Utilice una fuente de alimentacion estable

- A una distancia segura de la soldadura por arco o de las operaciones de corte y

cualquier otra fuente de calor, chispas o llamas. Bajo Voltaje Demasiados equipos

Nunca permita que el electrodo, porta electrodo o cualquier otra pieza recalentada elﬁ amisma fuente de | Desconecte alguno de los equipos
toque un cilindro. alimentacion

Mantener la cabeza y la cara lejos de la salida de la valvula del cilindro al abrirla. . Demasiada corriente | Revise y repare el circuito principal y Ia placa
Las tapas de proteccién de las valvulas siempre deben estar en su lugar y firmemente sobre corriente en el circuito principal | PCB (Pr2)

ajustadas, excepto cuando el cilindro este en uso o conectado para y listo para ser

usado.
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El arco no
arranca
(TIG)

Hay chispas en
el tablero de
encendido HF.

El cable de soldadura no esta conectado con los
cables de salida de la soldadora

Conecte correctamente

El cable de la soldadora esta dafiado

Reparar o cambiar

La conexion del cable a tierra es inestable

Revise el cable a tierra

El cable de la soldadora es demasiado largo

Use un cable apropiado

Hay polvo o aceite en la pieza de trabajo

Revisary limpiar

La distancia entre el electrodo de tungstenoy la
pieza de trabajo es demasiada

Reduzca la distancia (3mm).

No hay chispas
en el tablero de
encendido HF.

El relé para controlar el cebado en el tablero de
pulso no esta encendido

Reparar el relé o cambiar la junta (Pr3).

La junta de ignicién HF no funciona

Reparar o cambiar

La distancia entre el descargador es demasiado
corta

Ajuste la distancia (0.7mm).

Fallas en el interruptor de la pistola

Revise el interruptor de la pistola, los cables y
el enchufe.

El arco no se puede detener

El relé para controlar el cebado en el tablero de
pulso esta encendido constantemente

Reparar el relé

No hay flujo de gas (TIG)

El cilindro de gas esta cerrado o la presion es baja

Abra o cambie el cilindro de gas

No hay sefial de control de la valvula
electromagnética

Reparar o cambiar la junta de pulso

Suciedad en la vélvula

Limpiar

La vélvula electromagnética esta dafiada

Cambiar

Flujo constante de gas

El testeador de gas en el panel frontal estd

Apague el testeador de gas

encendido
Suciedad en la valvula Limpiar
Valvula electromagnética dafiada Cambiar

La sefial de control de la valvula electromagnética
no puede ser controlada

Repare o cambie la junta de pulso

El botdn de ajuste de tiempo pre- gas en el panel
frontal esta dafiado

Reparar o cambiar

Al soldar es dificil mantener la
posicion del arco (MMA)

El conector esta suelto o la conexién no es buena

Revise y ajuste.

Hay aceite o suciedad en la pieza de trabajo

Revise y limpie
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1.3 Datos acerca de la electricidad y campo electromagnético

La corriente eléctrica que fluye a través de un conductor origina campos
electromagnéticos (EMF). La discusion acerca del efecto del EMF esta presente en
todo el mundo. Hasta ahora, no hay evidencias materiales que puedan demostrar que
los campos EM pueden tener efectos sobre la salud. Sin embargo, la investigacion
sigue en curso. Antes de sacar cualquier conclusion, debemos reducir la exposicion a
los campos electromagnéticos. Con el fin de minimizar la exposicion a los campos
EM, debemos seguir los siguientes procedimientos:

Ponga los cables de pinza y de trabajo juntos .Encintelos cuando sea posible.

Todos los cables deben estar lejos del operario.

Nunca enrolle un cable de alimentacion alrededor de su cuerpo.

Aseglrese de que la soldadora y el cable de alimentacion estén lejos del operador.
Conecte el cable de trabajo a la pieza de trabajo lo mas cerca posible del area en que
se esta soldando.

Las personas con marcapasos deben estar lejos del arco de soldadura.

2| INTRODUCCION

Las soldadoras SMART ARC 160/200 son equipos que adoptan la Gltima tecnologia
de modulacién de ancho de pulso y un modulo de alimentacion de puerta aislada a
través de un transistor bipolar. Se puede cambiar de una frecuencia media a una
frecuencia de trabajo reemplazando el transformador. El equipo se caracteriza por su
tamano pequeno, bajo consumo y una estructura portatil.

Las soldadoras SMART ARC 160/200 tienen las siguientes caracteristicas: una
salida de corriente constante que hace la soldadura por arco mas estable; rapida
velocidad de respuesta que reduce el impacto de la fluctuaciéon de la corriente del
arco; funciones de ajuste actual y una funcién de pre ajuste.

Las soldadoras también cuentan con funciones de proteccion automatica para bajo
voltaje, sobre corriente y sobre calentamiento. Cuando ocurren algunos de estos
problemas, se encendera la luz de alarma ubicada en el panel frontal y se cortara la
corriente de salida. Esto protege el equipo y alarga su vida Util.

Las soldadoras ST -160/ 200 funcionan con arranque en caliente y con la funcién de
fuerza del arco. Son adecuadas para todas las posiciones de soldadura y para ser
utilizadas con placas de acero inoxidable, acero al carbono, acero aleado, titanio,
etc., También pueden ser utilizadas petroquimica, arquitectura, decoracion,
reparacion de autos, bicicleta, artesania y para la produccién comun.

MMA—Soldadura manual con arco;
PWM—Modulacién por ancho de pulsos;
IGBT—UPuerta bipolar de aislamiento transistor;
TIG— Soldadura con gas de tungsteno insertado;
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2.1- Principios de trabajo

Los principios de funcionamiento de la soldadora SMART ARC 160/200 son los
siguientes: Monofasico 220V / 230V + 10 % Frecuencia de trabajo (50 Hz) AC se
rectifica en DC (aproximadamente 300 V), y se convierte a frecuencia media AC
(aproximadamente 20KHz ) a través del dispositivo inversor ( médulo IGBT), después
de reducir la tensién por medio del transformador ( transformador principal ) y
rectificado por el rectificador de frecuencia media (diodos de recuperacion rapida), se
emitira por el filtrado de inductancia. El circuito adopta una tecnologia actual de
control de retroalimentacion para asegurar la salida de corriente de forma estable.
Mientras tanto, el parametro de corriente de soldadura se puede ajustar de forma
continua y sin escala para cumplir con los requisitos del trabajo de soldadura.

Single phase, AC DC AC Medium AC Medium DC DC
R e—— Rectify > Inverter ~ ——® frequency ——® frequency ——® Halldevice ——»
220v 7y transformer rectify

Current positive-
feedback control

A

2.2- Caracteristicas de Voltaje y amperios

Las soldadoras SMART ARC 160/200 tienen una excelente tension-intensidad.

En la soldadura MMA, la relacion entre la carga nominal de tension U2 y soldadura de
corriente 12 es la siguiente:

Cuando 12<600A, U2 = 10 + 0.0412 (V); Cuando 12~ > 600A, U2 = 34 (V).

Ux veh o
Volt-ampere characteristic .
P The relation between the
72 Working conventional loading
point voltage and welding current

»

34

A
h

>
0 600 LE A€
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Los trabajos de mantenimiento se deben realizar con cuidado. Si alglin cable es
colocado de manera incorrecta o esta fuera de lugar, puede ser un peligro potencial

para el usuario.

Sélo personal profesional autorizado por la empresa puede realizar tareas de

mantenimiento en el equipo.

Aseglrese de cortar la potencia de antes de apagar el equipo completamente.

Si hay algln problema y no consigue personal de mantenimiento autorizado por

nuestra empresa, por favor péngase en contacto con nuestro agente local o con una
empresa de la misma rama.

Si tiene algun inconveniente con la soldadora SMART ARC 160/200 puede consultar

el siguiente cuadro:

Problema

Causa

Solucién

Enciende la fuente de
alimentacion y el ventilador
funciona, pero la luz de
encendido no se enciende

La luz esta dafiada o la conexion es incorrecta

Reparre el circuito interno de la luz

El trasnformador esta roto

Repare o cambie el transformador

Falla en la placa PBC

Repare o cambie la placa PBC

Enciende la fuente de
alimentacion y el indicador de
alimentacion esté encendido,

Suciedad en el ventilador

Limpiar

pero el ventilador no funciona.

El condensador de arranque del ventilador esta
dafiado

Cambie el condensador

El motor del ventilador esté dafiado

Cambie el ventilador

Enciende la fuente de
alimentacion pero el indicador
de alimentacion no esta
encendido y el ventilador no
funciona.

No hay entrada de fuente de alimentacion

Revise la fuente de alimentacion

El fusible en el panel trasero estd roto

Cambie el fusible (3A)

Numero incorrecto en la
pantalla

EI LED de la pantalla esta roto

Cambie el LED

El minimo y maximo de la
pantalla actual no concuerda
con la actual configuracion

Corriente minima incorrecta (Vea el punto 3.1)

Ajuste el potenciometro

Corriente maxima incorrecta (Vea el punto 3.1)

Ajuste el potenciometro W6 (RT1)

No hay Salida de tension en
vacio (MMA)

WWW.LUSQTOFF.COM.AR

El equipo esta dafiado

Revise el circuito principal y la placa PCBs(Pr1

and Pr2)
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Mantenimiento
diario

Tras el encendido del reloj, escuchar si el arco de la maquina de soldadura hace
ruidos raros, o emite un olor peculiar. Si hay alguno de los problemas anteriores,
averiguar la razén para deshacerse de él; si usted no puede encontrar la razon, por
favor péngase en contacto con el servicio técnico.

Observe que la pantalla de LED funcione correctamente. Si no lo hace, reemplace el
LED dafiado. Si aun asi no funciona, por favor, mantener o reemplazar la tarjeta de la
pantalla.

Observe que el valor minimo / maximo de LED concuerde con el valor de ajuste. Si
hay alguna diferencia que ha afectado a la soldadura normal, por favor ajustelo.

Compruebe si el ventilador estd dafiado, si gira y si funciona el control. Si el
ventilador esta dafiado, por favor, cdmbielo inmediatamente. Si el ventilador no gira
después de que la maquina de soldadura esté caliente, revise para ver si hay algo
bloqueando la hoja, si estd bloqueado, desbloquéelo ; Si el ventilador no gira una vez
resuelto contdctese con el servicio técnico.

Revise para ver si el conector rapido esta flojo o sobrecalentado.

Verifique que el cable de salida de corriente no esté dafiado. Si esta dafiado,
reempldcelo.

Mantenimiento
mensual

Utilice aire seco comprimido para limpiar el interior de la maquina de soldadura por
arco. Especialmente para la limpieza de los polvos en el radiador, transformador
principal de tensiéon, médulo IGBT, recuperan répido de diodo y PCB.

Comprueben el cerrojo en la maquina de soldadura de arco, si estd suelto, ajuste el
tornillo. Si esta dafiado, reemplacelo. Si esta oxidado, por favor retire el éxido del
perno para asegurar un buen funcionamiento.

Mantenimiento
por temporada

Verifique los valores actuales coincidan con el valor que se muestra. Si ellos no
coinciden, regulelo. El valor real de corriente puede ser medida a través del medidor
de amperios.

6] PROBLEMAS Y SOLUCIONES

Las maquinas de soldadura por arco son despachadas desde fabrica, y se han
depurado con precision. Es por esto que queda prohibido a todo personal no
autorizado hacer cualquier tipo de cambio en el equipo.
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3|INSTALACION Y CARACTERISTICAS TECNICOS

Modelo

Parametros

ST-160

ST-200

Potencia de entrada

Monoféasico, 220V/230V, AC, 50/60Hz

Corriente de entrada
(A)

23 (TIG) 32 (MMA)

29 (TIG) 35 (MMA)

Potencia nominal de
entrada (KW)

3.3 (TIG) 5.3 (MMA)

4.6 (TIG) 5.4 (MMA)

Factor de potencia

Rango de corriente de
soldadura (A)

10~160

10~200

Max. tensién en vacio
(V)

58

62

Tiempo pre gas (S)

0.1

0.1

Rango de ajuste de
tiempo post gas (S)

3~10

3~10

Eficiencia

?80%

Ciclo de trabajo (40?
, 10 minutes)

TIG MMA

TIG MMA

160A 25% 160A 25%

200A 25% 170A 30%

100A 60% 100A 60%

125A 60% 125A 60%

90A 100% 80A 100%

100A 100% 100A 100%

Clase de proteccion

IP21S

Clase de aislamiento

H

Dimensiones del
equipo

(LXWXH) (mm)

439X141X260

439X141X260

Peso (Kg)

7.8

NOTA: Los pardmetros anteriores estan sujetos a cambios en funcion de los trabajos de mejora que se realicen en los equipos.
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3.1- Ciclo de trabajo y sobre calentamiento

La letra " X" representa el ciclo de trabajo, que se define como la proporcion del
tiempo que una maquina puede trabajar de forma continua dentro de un tiempo
determinado (10 minutos). El ciclo de trabajo nominal significa la proporcion del
tiempo que una maquina puede trabajar continuamente dentro de 10 minutos
cuando se da salida a la corriente nominal de soldadura. La relacién entre el ciclo de

trabajo " X "y la salida de corriente de soldadura " I' se muestra en la figura de arriba.

The relatiombetreen dutycycle ad
welding cxrert for SEART ARC-160
1003%
25%
0 o0 160 I0A)

Si la soldadora esta sobre calentada, la unidad de proteccion IGBT cortara la
corriente de salida e iluminara la lampara de sobre calentamiento ubicada en el
panel frontal. En ese momento se debe apagar la maquina durante 15 minutos para
enfriar el ventilador. Al operar la maquina de nuevo, la corriente de salida de
soldadura o el ciclo de trabajo deben reducirse.

3.2- Conexion del equipo

(Se toma como ejemplo el modelo ST 200)

La eleccion de la conexion entre DCEN o DCEP se basa en la estabilidad de la
combustién del arco. Los diferentes electrodos necesitan diferentes formas de
conexion. Por favor, consulte el manual del electrodo.

ST-200

vel di ng hol der ~ © + /J

% ¥ [sel ectrode

work pi ece

DC PCE TI VE GONNECTT ON
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El contenido de polvo, acido, gases corrosivos en el aire o cualquier otra sustancia
que alrededor del equipo, no puede exceder el estandar normal.

Aseglrese de que haya ventilacion suficiente durante la soldadura. Deben haber por
lo menos 30 cm de distancia libre entre la maquina y la pared.

IMPORTANTE

-Lea el manual cuidadosamente antes de utilizar el equipo.

-Conecte el cable a tierra directamente con el equipo.

-Evite tocar el electrodo de salida con cualquier parte de su cuerpo.

-No mire el arco directamente sin proteccién en los ojos.

-Asegurar una buena ventilacion para la maquina.

-Apague el motor cuando la termine de trabajar para economizar las fuentes de
energia.

-Cuando el interruptor de alimentacion se apaga de manera protectora no reiniciarlo
hasta que el problema se resuelva. De lo contrario, se ampliara la gama de
problemas.

-En caso de problemas pongase en contacto con su distribuidor local.

6| MANTENIMIENTO

El trabajo de mantenimiento se debe realizar de manera frecuente con el fin de
garantizar que el equipo de soldadura por arco funcione de manera eficaz y segura.

Brinde la informacion necesaria a sus clientes para que comprendan los métodos de
mantenimiento. Esto les permitira llevar a cabo un examen simple del equipo, para
prevenir posibles fallas y realizar tareas de reparacion en el equipo. El trabajo de
mantenimiento alarga la vida Gtil de la soldadora. Los detalles del trabajo de
mantenimiento se indican en la siguiente tabla:

Advertencia: Por razones de seguridad, mientras esté realizando el mantenimiento
de la maquina, por favor apague la fuente de alimentacion y espere 5 minutos, hasta
que la tension caiga a 36V que es un voltaje seguro

Fecha Mantenimiento

Observe si la perilla del panel y el interruptor en la parte delanteray en la parte
posterior de la maquina sean flexibles y pongalos correctamente en su lugar. Si la
perilla no se ha puesto correctamente en su lugar, por favor, corregir; Si no puede
Mantenimiento | corregir o arreglar el mando, reemplacelo de inmediato;

diario

Si el interruptor no es flexible o no se puede poner correctamente en su lugar, por
favor reemplacelo inmediatamente; Si no encuentra la pieza para reemplazarlo
ponganse en contacto con su vendedor.
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108 2.5 8~10 2.5 90~110 | 14~16 9~11 5~6
133 25 8~10 2.5 90~115 | 14~16 10~12 | 5~6
159 2.5 8~10 2.5 95~120 | 14~16 11~13 | 5~6
219 25 8~10 25 100~ 11416 | 12~14 |5~6
120
273 2.5 8~10 2.5 110~ 14~16 12~14 | 5~6
125
120~
325 2.5 8~10 2.5 140 14~16 12~14 | 5~6
Nota: Los pardmetros anteriores fueron tomados del diccionario de soldadura.

Seleccion del electrodo

Referencia de corriente de soldadura para diferentes didmetro del electrodo
Diametro de
1.6 2.0 2.5 3.2
electrodo /mm
Corriente de
25~40 40~60 50~80 100~130
soldadura /A
Relacion entre la corriente de soldadura (1) "factor (K ) y diametro del electrodo (d ) (1 =K x d: electrodo de
carbono)
Diametro del electrodo 16 2~25 32
/mm
Factor/K 20~25 25~30 30~40

5| AREA DE TRABAJO

Altura sobre el nivel del mar esta por debajo de los 1000m.

Temperatura de operacion: -100C ~ + 400C.

La humedad relativa debe ser inferior al 90% (+ 200C).

La maquina debe estar en una superficie plana o con un angulo maximo que no
exceda de 150.

Proteja la maquina contra la lluvia y contra la luz solar directa.
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3.3 Ensamblado del equipo en modo TIG

La pieza de trabajo se conecta al electrodo positivo de la maquina de soldar, y la
antorcha de soldadura se conecta al electrodo negativo, que se denomina DC
conexion positiva; CC es la conexion negativa. En general, se suele utilizar DC
(conexion positiva) con el modo de soldadura TIG.

Para la lista de embalaje que incluye el soplete de soldadura, cable a tierra 'y
manguera de gas consulte el punto 5.3 para mas detalles.

El cable de control del interruptor de la antorcha estd compuesto por de 2 cables, y la
toma aero por 3 cables. Consulte el apartado 5.4 para mas detalles.

Para las piezas de la antorcha TIG, como el electrodo de tungsteno, la punta, la
boquilla de gas, el escudo electrodo (corto / largo), realice las consultas necesarias a
su proveedor de acuerdo con los codigos de accesorios.

Cuando los equipos de soldar ST -160/ 200 operan con el método de ignicion HF, la
chispa de encendido puede causar interferencias en equipos cerca de la maquina de
soldar. Aseglrese de tomar las precauciones de seguridad necesarias.

Es mejor para el cable de soldadura que no exceda los 20 metros.

Gas hose
Argon gas — ST-200 real pand g ¢ g
N\ gl ' gas
bottl € HJT - — Y input joint
\ N 7 n~—\V P
\ N F - -~ ST-200 front panel
© 7 Y Y
*/ ——
Shiel d gas Negat i ve
A. connect or . out put
) | Posi tive
' Al out put
vel i Sliperi’ Al
ing cable. '/ ]
/ g ’L/,’Ltv" ’ U/)
toch) " 1D
7 Control cable of
o | torchswitch — —
[ work piece] S~ \
L vork piece | Return current cabl e
DC PG T VE GONNECTT O\
4|USsO

4.1- Etiquetas y panel frontal

1. Lampara piloto de energia: Esta lampara indica cuando el equipo esta prendido.
2. Lampara piloto de alarma: Esta lampara indica cuando la protecciéon del equipo se
ha encendido.

3. Seleccion de modo 2T/ 4T

4. Seleccion de operacion STICK / LIFT TIG / HF TIG
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5. Corriente de soldadura Parametros combinados

6. Seleccion de operacion DOWM SLOP(S) / FUERZA DE ARCO (%) TIGRelacion entre el diametro de la boquilla de gas y el diametro del electrodo
7. Protector del conector de gas: Esta conectado a la tuberia de entrada de gas de la

antorcha. Diametro de la boquilla de -

8. Conector de salida de polaridad negativa de la soldadora gas/mm Didmetro del electrodo/mm
9. El enchufe Aero esta conectado al cable de control del interruptor de la antorcha.

(2 cables) 6.4 0.5

10. Conector de salida de polaridad positiva de la soldadora.

11. Interruptor. En la posiciéon "ON ", el equipo esta encendido, mientras que en la 8 1.0

posicion "OFF", esta apagado.

12. Clip de cable. Se utiliza para fijar el cable de alimentacion. 9.5 1l6o0r2.4

13. Junta de entrada de gas para conectar la cabeza de la manguera de gas. La otra

cabeza se conecta al cilindro de gas argén. 111 3.2

14. Ventilador: Cuando el aparato esta encendido, el ventilador funciona. Se utiliza - — -

para la refrigeracion de los componentes y piezas en el interior del equipo. Nota: Los parametros fueron tomados del diccionario de soldadura

Boquilla de gas y caudal de gas

DC conexidn positiva AC
Rango de
corriente de D|ametro dela Caudal de gas /L Dlamfetro dela Caudal de gas /L
soldadura/A boquilla de Y boquilla de gas T
* min *min
gas/mm /mm
10~100 4~9,5 4~5 8~95 6~8
101~150 4~9.5 4~7 9.5~11 7~10
151~200 6~13 6~8 11~13 7~10
201~300 8~13 8~9 13~16 8~15

Parametros para la soldadura con acero medio (DCEP)

> Didmetro | Didmetro del Didmetro de | Didmetro d Corriente Caudal de | Rango de
~ dela electrode de |am'e rocefa fametro de de Voltaje del | argén soldadura
. boquilla de alambre de
tuberia/ tungsteno/ / ldadura/ soldadura/ | arco/V
m mm gas/mm soldadura/mm | /L min™ /em min’t
38 2.0 8 2 75~90 11~13 6~8 4~5
42 2.0 8 2 75~95 11~13 6~8 4~5
60 2.0 8 2 75~100 | 11~13 7~9 4~5
76 25 8~10 2.5 80~105 | 14~16 8~10 4~5
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cuenta: El electrodo pasando desde el bano de fusidon hasta los ejes; el electrodo 4.2 Ajuste de corriente de la Soldadura
oscilando de derecha a izquierda; el electrodo moviéndose a lo largo del proceso de El boton de ajuste de corriente de soldadura se muestra como en el dibujo de abajo.
soldadura. El operador puede elegir la forma de manipular el electrodo basado en el Si desea aumentar la corriente de soldadura, gire el mando hacia la derecha.
tipo y en la posicién de soldadura. Para mas detalles consulte el diccionario de La corriente actual de soldadura es 10 ~ 160A / 200A.
soldadura. Las maquinas de soldar ST - 160/200 tienen la funcién de pre ajuste de corriente de
clectrode soldadura. Tener esta funcion no sélo es conveniente para ajustar el parametro, sino
también para llegar a una regulacién precisa.
\ /1
\(4\ \> /\)
workpiece \ /
N <
\ 2 ("LRRI:'I\']' . .
/ ’ Seleccionando el modo MMA, y luego ajustando el mando de corriente de soldadura

| se puede ajustar la corriente de salida de las MMA. (Como se muestra en el medidor
de amperios)

I-electrode moving, 2-the electrode swing right & left; 3-the electrode move along weld Para la eleccion de la soldadura TIG, pulse el interruptor de la antorcha y manténgalo
presionado, puede regular la corriente de salida de soldadura ajustando el mando de
4.4 Parametros de soldadura corriente de soldadura. (Como se muestra en el medidor de amperios).
Forma conjunta TIG MMA 4.3 Operacion de la soldadora

Operacién con modo TIG
Introduccion:

0: Mantenga pulsado el interruptor de la pistola. La valvula de gas electromagnética
se activara. El gas comenzara a fluir.

butt joint lap joint corner joint T joint

Explicacion de la calidad de soldadura

La relacion de color del area de soldadura y el efecto en el acero inoxidable 0 ~T1: Tiempo de pre gas. Se activa la corriente de arco y la corriente de salida de
soldadura.
Color del area . . . . . . .
de soldadura Dorado Azul Rojo - Gris Gris Negro T1: Se termina de encender la corriente de arco y la corriente de salida de soldadura.
T1- T2: Corriente de salida de soldadura.
Efecto Excelente Muy bueno Bueno Malo Muy malo T2: Soltar el interruptor de la pistola y la corriente de salida se reducira de acuerdo
con el tiempo preestablecido.

T2 - T3: Tiempo de inactividad pendiente.

La relacién de color del area de soldadura y el efecto en el hierro de aleacion T3: Se detiene el arco y el argon continia funcionando.
- T3 - T4: Tiempo de post gas. Se puede ajustar de forma automatica de acuerdo con
Color del area Brillante Naranja - Azul - Azulado Blanco u | iente d ldad
de soldadura amarillo Purpura oxidado a corriente de soldadura.

T4: El argdén deja de fluir. La soldadura finalizo.

Efecto Excelente Muy bueno Bueno Malo Muy malo
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(a4
Weldingy _______
current.
0 T1 Tz 13 T4 t(s)
Press the welding Loose the welding gun.
gun and hold it

Operacion 4T

0: Mantenga pulsado el interruptor de la pistola. La valvula de gas electromagnética
se activara. El gas comenzara a fluir.

0 ~T1: Tiempo de pre gas. Se activa la corriente de arco y la corriente de salida de
soldadura.

T1: Se termina de encender la corriente de arco y la corriente de salida de soldadura.
T1- T2: Suelte el interruptor de la pistola.

T2: Presione el interruptor de la pistola nuevamente. La corriente de salida
descendera a 10A de acuerdo al tiempo pre ajustado.

T2 - T3: Tiempo de inactividad pendiente.

T3: Se detiene el arco y el argdn continta funcionando.

T4: El argon deja de fluir. La soldadura finaliz6.

I(A)

Welding
current:

0 T1 Tz T3 T4 t(s)e

Press the welding loose the welding Press the welding Loose the «
gun and hold it gun between TLland T2 gunand hold welding gune«
it againe
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Pasos de operacion con raspado de arco

1. Toque el electrodo de tungsteno con la pieza de trabajo.

2. Pulse la pistola de soldar.

3. Levante la pistola de soldadura por arco y apunte. D
Notas:

Revise el estado del equipo y las conexiones; de lo contrario pueden haber fallos en
la chispa de encendido, fugas de gas, etc .
Aseglrese de que haya suficiente gas argon en el cilindro de gas; puede probar la
valvula de gas electromagnética a través del interruptor en el panel frontal.

Evite que la antorcha apunte a su mano o a su cuerpo. Cuando pulsa el interruptor de
la antorcha, el arco se enciende con alta frecuencia y chispa de alto voltaje; la chispa
de encendido puede causar interferencias en los equipos.

El caudal se fija de acuerdo con la potencia de soldadura utilizada para el trabajo.
Gire la perilla de regulacion para ajustar el flujo de gas que se muestra en el medidor
de presion de la manguera de gas o en el medidor de presion de la botella de gas.

El encendido por chispa funciona mejor si se mantiene una distancia de 3 mm entre
la pieza de trabajo y el electrodo de tungsteno, durante el encendido.

Soldadura de arco para MMA

Encender el arco: Coloque el electrodo en posicion vertical para tocar la pieza de
trabajo, después de esto levante rapidamente alrededor de 2 0 4Mm. Y el arco se
encendera. Este método es dificil de dominar. Pero en la soldadura para el acero
fragil o duro, es el mejor método.

electrode electrode electrode
upright < <

N N
p
workpiece workpiece touch workpiece
- " T
N EN L

Lift up for about 2-4mm

Take the electrode upright

Arco de elevacion: tomar el electrodo para raspar la pieza de trabajo para la
formacién de arcos. Levante el arco en la ranura.

workpicee w
e - ly

7 G

Liftup for abuut 23y

Scrape the woripiece for Clectrode touch
strinking are workpicee

4.4 Manipulacion del electrodo
En la soldadura MMA hay tres situaciones relacionadas con el electrodo a tener en
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