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Antes de comenzar a utilizar su nueva maquina de soldar JET-ARCO, le recomendamos que lea detenidamente
estas instrucciones para aprovechar al maximo todas las caracteristicas presentes en la linea Futura.




1. SEGURIDAD

La soldadura y el corte son peligrosos para el operario, las personas que se encuentren en la zona
de trabajo o cerca de ella y el entorno, si la maquina no se maneja correctamente. Por lo tanto, la
realizacion de trabajos de soldadura y corte sélo debe efectuarse bajo el estricto y exhaustivo
cumplimiento de todas las normas de seguridad pertinentes. Por favor, lea y comprenda este
manual de instrucciones cuidadosamente antes de la instalacion y operacion.

La conmutacion de los modos de funcionamiento puede daiiar la
magquina mientras se realiza la operacion de soldadura.

Desconecte el cable portaelectrodos de la maquina antes de realizar la
soldadura.

Es necesario un interruptor de seguridad para evitar fugas eléctricas en la
maquina.

Las herramientas de soldadura deben ser de alta calidad.

Los operarios deben estar cualificados.

Descarga eléctrica: iPodria ser mortal!

Conecte el cable de tierra de acuerdo con la normativa estandar.

Evite todo contacto con las partes eléctricas bajo tension del circuito de
soldadura, los electrodos y los cables con las manos desnudas. Es necesario
que el operario lleve guantes de soldadura secos mientras realiza la tarea de
soldadura.

El operario debe mantener la pieza de trabaijo aislada de si mismo.

Humo y gas generados al soldar o cortar: perjudiciales para la salud
de las personas.

Evite respirar el humo y el gas generados al soldar o cortar.

Mantenga la zona de trabajo bien ventilada.

Rayos de arco: nocivos para los ojos y la piel de las personas.

Llevar casco de soldador, vidrio antirradiacion y ropa de trabajo mientras se
realiza la operacion de soldadura.

También deben tomarse medidas para proteger a las personas que se
encuentren en la zona de trabaijo o cerca de ella.

Peligro de incendio

Las salpicaduras de soldadura pueden provocar un incendio, por lo
que se debe retirar el material inflamable del lugar de trabajo.
Tenga cerca un extintor de incendios y a una persona formada
preparada para utilizarlo.

Ruido: posiblemente perjudicial para la audicion de las personas.
Se genera ruido al soldar/cortar, use proteccion auditiva aprobada
si el nivel de ruido es alto.,

Fallo de la maquina:

Consulte este manual de instrucciones.

Pongase en contacto con su distribuidor o proveedor local para
obtener mas informacion.




2.DESCRIPCION GENERAL

Esta maquina de soldar estd compuesta por la fuente de alimentacién de la soldadora MIG inverter con
caracteristicas externas de salida de voltaje invariable fabricada con tecnologia avanzada de inversor IGBT
disefada por nuestra empresa. Con el componente de alta potencia IGBT, el inversor convierte el voltaje de CC,
que se rectifica a partir del voltaje de CA de 50Hz/60Hz de entrada, en voltaje de CA de alta frecuencia de 20KHz;
como consecuencia, el voltaje se transforma y se rectifica. Las caracteristicas de esta maquina son las siguientes:

® Tecnologia de inversor IGBT, control de corriente, alta calidad, rendimiento estable;

® Circuito cerrado de realimentacion, salida de tension invariable, gran capacidad de equilibrar la tension hasta
+10%;

® Control del reactor de electrones, soldadura estable, pocas salpicaduras, bafo de fusion profundo, excelente
formacion del corddn de soldadura;

® Alimentacion lenta del alambre durante el arranque del arco, retirar la bola de fusiéon después de soldar,
arranque fiable del arco;

® Pequena, ligera, facil de manejar, econdmica y practica.
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Desembalaje de la maquina

Al desembalar, inspeccione cuidadosamente si se han producido dafos durante el transporte. Compruebe
cuidadosamente que todo el contenido de la siguiente lista se ha recibido en buenas condiciones.

Articulos incluidos:

® Soldadora

® Manual del usuario

® Pinza porta electrodos con cable

® Pinza de tierra con cable

® Antorcha MIG



3. PARAMETRO PRINCIPAL

MODELO MIG-300PN LCD MIG-350PN LCD
Tension de
alimentacion 380+10% 380+10%
Capacidad nominal
de entrada 7 6.1 5.3 8.9 7.8 6.8
Corriente nominal
de entrada 18 16 14 23 20 18
Rango de corriente
de salida 50-300 10-250 10-300 50-350 10-300 10-350
Funcion MIG MMA TIG MIG MMA TIG
\ \ \ \ \ \
Ciclo de trabajo 60% 300A 60% 250A 60% 300A 60% 350A 60% 300A 60%350A
(40°C 10min)
100% 232A | 100% 194A | 100% 232A | 100% 271A | 100% 232A | 100%271A
Tension en vacio 78 78
Eficacia 77% 77%
Factor de potencia 0.9 0.9
IP 21S 21S
Clase de aislamiento H H
Manera de enfriar VENTILADOR Y AIRE VENTILADOR Y AIRE
Dimension 950*560*860 950*560*860
Diil;le:;;(: :el 0.8-0.92-1.0-1. @2,5:g§:3®4,0 0.8:0.9-1.0-1.2 Qz,siggzémo
Peso neto 4 47




4. INSTALACION Y ESTRUCTURA

4.1 Instrucciones del panel frontal

Figura 1

Ccxmta 1. COMPROBACION DE CABLES

MIG/MAG LIFTTIG MMA

2. COMPROBACION DE GAS
3. Modo y regulacion de tension

4. Interfaz de seleccion de modo
Boton Intro

5. Boton de funcion

MIG 300P

6. Pomo de ajuste

-Pomo de ajuste de la funcién

- Ajuste actual

- Ajuste de inductancia

- Ajuste del didmetro del alambre
- Ajuste 2T/4T

- Ajuste postflujo

- Ajuste lento de la alimentacion de hilo
- Ajuste de arranque en caliente
- Ajuste de la fuerza ARC

- Ajuste VRD

Figura 2

7. Toma Aero
Para la funcién de pistola de carrete.

8. Conector "Euro" de la linterna

9. Terminal de salida de soldadura
positivo (+)

10. Linea de conversion polar

10. Negativo (-) Terminal de salida
de soldadura




4.2 Instalacion del carrete de hilo de soldadura

Pomo de retencion del
carrete de alambre

® Afloje la perilla de retencidén del carrete de alambre, instale el carrete en el soporte de la maquina de
alimentacion de alambre, el agujero debe alinearse con el pasador fijo en el soporte.

® Brazo tensor suelto, elija diferentes ranuras de alimentacion de alambre segun la dimension del mismo, (nota:
la soldadura de aluminio elige la ranura en forma de U, otros alambres de soldadura eligen la ranura en forma
de V).

® Afloje la tuerca del rodillo de presion del alambre, pase el alambre de soldadura desde el carrete a través del
tubo guia de entrada, a través de la ranura del rodillo y dentro del tubo guia de salida. Nota: ajuste el tensor
e impacte el alambre, para asegurarse de que el alambre no se deslice. Evitar la deformacién del alambre
debido a la sobrepresion.

® Suelte el cable girando el carrete en sentido contrario a las agujas del reloj. Para evitar que el cable se suelte,
el nuevo carrete de cable fijara la parte superior del cable en el borde del carrete de cable. Corte la parte
superior del cable.

® Elegir diferentes posiciones de la ranura de alimentacion del alambre segun el diametro del mismo.

® Pulsa el boton "wire check" para sacar el cable.



AiAtencién!

- Antes de cambiar el rodillo de alimentacion o la bobina de hilo, asegurese de que la red eléctrica
esta desconectada.

- El uso de una tension de avance excesiva provocara un desgaste rapido y prematuro del rodillo de
accionamiento, del cojinete de apoyo y del motor de accionamiento.

4.3 Configuracion y funcionamiento de la soldadura

NOTA:

Conecte la linea de alimentacion de la soldadora a la tension de entrada de acuerdo con los
parametros de la placa de caracteristicas de la maquina.

La configuracion se realiza como se indica a continuacion, consulte las figuras 1 y 2 de la pagina 6.

4.3.1 Preparacion para la soldadura MIG con gas protector

heating gas gaugez/

gas tube

Q NOTA,

power cable En esta figura, AC 380V es solo un ejemplo.

AC380V .y
( ) Conecte la tension de entrada de acuerdo con

los parametros de la placa de caracteristicas.

MiGtorch S

AAdvertencia: La soldadura MIG con gas de proteccion requiere un suministro de gas de
proteccion, un regulador de gas y un hilo MIG con gas de proteccion. Estos accesorios no se
suministran de serie con la maquina MIG. Pdngase en contacto con su distribuidor local para
obtener mas informacion.



Conecte la botella de gas (equipada con el medidor de flujo de CO2) y la entrada de gas con

tubo de gas.

Conecte el terminal de la pinza de masa con la salida negativa, otro lado se sujeta en la pieza

de trabajo

Conecte la antorcha MIG con el terminal de salida de la maquina de alimentacion de alambre,
inserte el alambre de soldadura a través de la antorcha MIG manualmente.

Conecte el cable de entrada de la maquina de alimentacién de alambre con el terminal positivo
de la fuente de alimentacion. El cable de control de la maquina de alimentacion de alambre
debe conectarse con el conector de control de la fuente de alimentacion.

4.3.2 Preparacion para la soldadura MIG sin gas

Conecte el euroconector de la antorcha MIG al enchufe
de la antorcha situado en la parte delantera de la
soldadora. Asegurelo apretando firmemente a mano el
collar roscado del euroconector de la antorcha MIG en el
sentido de las agujas del reloj.

Compruebe que el hilo tubular, el hilo sin gas, el rodillo
de arrastre y la punta de soldar son los correctos.

Conecte el cable de alimentacién de conexién de la
antorcha al terminal de salida de soldadura negativo (-)

Conecte el conector rapido del cable de tierra al terminal
positivo (+) de soldadura de salida.

Conecte la pinza de masa a la pieza de trabajo. El
contacto con la pieza de trabajo debe ser un contacto
fuerte con metal limpio y desnudo, sin corrosion, pintura
ni cascarilla en el punto de contacto.



4.3.3 Preparacion para el funcionamiento de la pistola de bobina

® Conecte el conector rapido del cable de tierra a la
salida negativa (-) terminal de soldadura.

® Conecte la linea de conversion polar al positivo (+)

® Conecte la pistola de carrete al conector de la antorcha
tipo euro de la maquina y fijela en el sentido de las

agujas del reloj.

® Conecte la clavija del interruptor de la pistola de
carrete a la toma de aviacién de la maquina y fijela

en el sentido de las agujas del reloj.

4.3.4 Preparacion para la soldadura MMA

O,

® Conecte el conector rapido del portaelectrodo al
terminal positivo (+) de salida de soldadura

® Conecte el conector rapido del cable de tierra al
terminal de soldadura de salida negativo (-).
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AAdvertencia - La soldadura MMA/Stick requiere un juego de cables MMA.

4.3.5 Preparacion de la soldadura TIG

v— ® Conecte el conector rapido de la antorcha TIG Lift al
gl terminal de soldadura de salida negativo (-).

® Conecte el conector rapido del cable de masa al terminal
positivo (+) de salida de soldadura.

® Conecte la manguera de aire del soplete Lift tig con el
é & conector del medidor de argdn. Ver imagen abajo

Corriente continua de polaridad recta (DCSP)

® Corriente continua de polaridad recta (DCSP)

La antorcha se conecta con el terminal negativo (-) de la fuente de alimentacién y la pieza de trabajo se conecta
con el terminal positivo (+).

® Polaridad inversa de corriente continua (DCRP)

La pieza de trabajo se conecta con el terminal negativo (-) de la fuente de alimentacién y la antorcha se conecta
con el terminal positivo (+).

Generalmente, se suele operar en corriente continua de polaridad recta (DCSP) en modo de
soldadura TIG

AAtencién - La operacion TIG requiere un suministro de gas argén, antorcha TIG, consumibles y regulador
de gas. Estos accesorios no se incluyen de serie con la maquina MIG; pongase en contacto con su proveedor para

obtener mas informacion.

11



4.3.6 Instalacion de la botella de gas
Conexion de gas de proteccion

Conecte la manguera de CO2, que viene del alimentador de alambre a la
boquilla de cobre de la botella de gas. El sistema de suministro de gas incluye
la botella de gas, el regulador de aire y la manguera de gas, el cable del
calentador debe ser insertado en la toma AC36V de la parte posterior de la
maquina, y utilizar la abrazadera de la manguera para apretarlo para evitar
fugas o entrada de aire, por lo que el punto de soldadura esta protegido.

Atencion

1) Evite que el sol incida sobre la bombona de gas para evitar una posible
explosion de la bombona debido al aumento de la presién del gas como
consecuencia del calor.

2) Conector fijo evitar fugas de gas de proteccién afecta el rendimiento de la
soldadura por arco.

3) Esta terminantemente prohibido golpear la bombona de gas y colocarla
en posicion horizontal.

4) Asegurese de que no hay ninguna persona contra el regulador, antes de
la liberacién de gas o cerrar la salida de gas.

5) El medidor de volumen de salida de gas debe instalarse verticalmente
para garantizar una medicion precisa.

6) Antes de la instalacién del regulador de gas, suelte y cierre el gas durante

varias veces para eliminar el posible polvo en el tamiz para aprovechar la
salida de gas.

AAdvertencia: Debido a que el arco de la soldadura MIG es mucho mas fuerte que el de la soldadura
MMA, por favor use casco de soldador y ropa protectora.

12



4.3.7 Material de soldadura, diametro del hilo, proceso y seleccion del gas

MIG-300PN LCD

Material

Diametro del
cable

Proceso

Gas

Acero al carbono

0.8/0.9/1.0/1.2

MIG a tension constante

100% CO,

Acero al carbono

0.8/0.9/1.0/1.2

MIG a tension constante

75% Ar+25% CO; gas mezclado

Acero al carbono

0.8/0.9/1.0/1.2

Pulso simple/doble

80% Ar+20% CO; gas mezclado

Acero inoxidable

0.8/0.9/1.0/1.2

Pulso simple/doble

Gas mixto 80/20

Acero inoxidable

0.8/0.9/1.0/1.2

Pulso simple/doble

97,5/2,5 gas mixto

Silicio de aluminio

1.0/1.2

Pulso simple/doble

100% argon puro

Aluminio magnesio

1.0/1.2

Pulso simple/doble

100% argon puro

CUsI 0.8/0.9/1.0/1.2 Pulso simple/doble 100% argon puro
MIG-350PN LCD
. Diametro del
Proceso Gas
Material cable
Acero al carbono 0.8/0.9/1.0/1.2 MIG a tension constante 100% CO,

Acero al carbono

0.8/0.9/1.0/1.2

MIG a tension constante

75% Ar+25% CO; gas mezclado

Acero al carbono

0.8/0.9/1.0/1.2

Pulso simple/doble

80% Ar+20% CO; gas mezclado

Acero inoxidable

0.8/0.9/1.0/1.2

Pulso simple/doble

Gas mixto 80/20

Acero inoxidable

0.8/0.9/1.0/1.2

Pulso simple/doble

97,5/2,5 gas mixto

Silicio de aluminio

1.0/1.2

Pulso simple/doble

100% argon puro

Aluminio magnesio

1.0/1.2

Pulso simple/doble

100% argon puro

CUSI

0.8/0.9/1.0/1.2

Pulso simple/doble

100% argon puro

Nota: Dado que el arco de la soldadura MIG es mucho mas fuerte que el de la soldadura MMA, por
favor use casco de soldador y ropa protectora.

13



5. FUNCION Y OPERACION DE LA SOLDADURA

5.1 Controles para soldadura MIG normal de CC

Nota: Consulte la figura 1 de la pagina 6.

® Encienda la maquina mediante el interruptor de
red. Espere 5 segundos a que se cargue el
programa de control digital. Pulse el botdn
izquierdo para acceder a la seccion de modos,
seleccione el modo MIG CC con el botén
izquierdo y pulse el botén izquierdo para
confirmar la seleccion.

® La pantalla digital multifuncién mostrara dos
numeros. En la parte superior esta la tensién de
soldadura preestablecida y en la parte inferior esta
: la velocidad de alimentacion de hilo preajustada.
14 .8_. m/mm L. Estos valores se ajustan girando el botén izquierdo.
- La velocidad de alimentacion del hilo (corriente de
-8%' . soldadura) se ajusta girando el botén derecho.
4.0 i Debido a la programacién digital sinérgica, tanto la
tension como la velocidad del hilo se ajustaran
juntas.

m/min

Tension y corriente de soldadura

®  Pulse de nuevo el Botdn Derecho para volver a la
pantalla principal de ajuste de velocidad/voltaje
del hilo. Si el panel de control no se ajusta

' 14.9 s 17 después de 5 segundos también volvera al modo

K 5.0~+5.0 | principal de ajuste MIG. O pulse el Boton
L ﬂ 8 Izquierda/Derecha para volver directamente al
“‘"“"' modo de ajuste principal MIG.

SLDW
START

° | ntalla cambiara par.
4.0 @ Durante la soldadura, la pantalla cambiara para
m/mm Vo

mostrar la tension y la corriente de soldadura
reales, tal como se muestra en la imagen.

Tension de soldadura real

Corriente de soldadura real

14



NG sreer 25%c0.

1.7 +1

V| 14.2 .

0~+5.0 ﬁi\
Al 14 8 &l

3.7 SE—

SLOW ‘
START
4.0

m/mm

- 1.1

. 14 2 K -5.0~+5.0

l 14 8* £ L s
40

m/mm

Ajuste de inductancia
Precaucion

Ajuste fino de la tension

® Para ajustar la tensién de forma independiente, gire
el botdn izquierdo para ajustar la tension de
soldadura. Esto cambiara y mostrara la pantalla
como se indica a continuacion.

® A continuacién, utilice el botén izquierdo para

ajustar la tension de soldadura -5 - +5V desde el
ajuste sinérgico estandar. Esto no cambiara la
velocidad del hilo. Para facilitar su uso, se
recomienda ajustar primero la velocidad de
alimentacién del hilo y, a continuacién, ajustar la
tension si es necesario.

Ajuste de inductancia

® Pulse de nuevo el boton Derecha para ajustar la
inductancia del arco de soldadura. Utilice el
botdn derecho (3) para ajustar la inductancia de
-10 (menos inductancia) a +10 (mas
inductancia).

La inductancia hace que el arco sea mas "suave", con menos salpicaduras de soldadura. Una inductancia mas alta
da un arco de conduccidon mas fuerte que puede aumentar la penetracion. Los ajustes dptimos de inductancia se
ven afectados por muchas variables de soldadura como: tipo de material, tipo de junta de gas de proteccion,
amperaje de soldadura, tamafo del hilo. amperaje de soldadura, tamano del hilo.

©r MIG steer 25%60;

T‘ | 18.2 WA+

14 & 3119

SLOW ‘
START

l\ 0.7s

» 08

1.0
0.9 1.2

m/mm

Diametro del hilo

® Seleccion del diametro del hilo: pulse el botén
derecho para acceder a la seleccion del diametro
del alambre.

15



Funciéon 2T/4T

+1

! L -

EE SLOW ‘
START

-|\ 2.0s

m/mm

{' | 14.2 7,7
14 8 3.1 L
20 & E"

m/mm
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® Pulse el botdn derecho, el interruptor de

seleccion 2T/4T para cambiar entre los
modos 2T y 4T. El funcionamiento 4T
significa que el gatillo se aprieta una vez para
empezar a soldar y se vuelve a apretar para
parar. Esto es Util para soldaduras largas. En
el modo 2T, el gatillo debe apretarse y
mantenerse apretado durante la soldadura.

Tiempo de postflujo

® Pulse el botdn derecho para ajustar el
tiempo de postflujo. Gire el botén derecho
para ajustar el tiempo de postflujo.

Alimentacion lenta

® Pulse el botdn derecho, gire el mando
derecho para ajustar la alimentacién
lenta del hilo.



5.2 Controles para soldadura MIG de pulso simple y doble

Nota: Consulte la figura 1 de la pagina 6.

5.2.1 Controles para MIG de doble pulso
Nota: En el modo MIG de doble impulso, el ajuste fino de la tension, el ajuste de la tension y la corriente de
soldadura, el ajuste de la inductancia/diametro del hilo/ 2T&4T es el mismo que en el modo 5.1 DC MIG.

® Pulse el botdn izquierdo para acceder a la
seccion de modos y seleccione el modo MIG de
doble pulso con el botdn izquierdo y pulse el
botdn izquierdo para confirmar la seleccion.

Frecuencia de impulsos (de 1,0 a 2,5)

® Pulse el botdn derecho y girelo para ajustar la
frecuencia de impulsos. Una vez seleccionada
la frecuencia de impulsos, pulse el boton
derecho para guardarla.

"W" Ancho de pulso (de 20 a 80

® Pulse el botdn derecho para entrar en el ajuste
del ancho de pulso, gire el botdn derecho para
seleccionar el ancho de pulso y pulse el botdn
derecho para guardarlo.

® El ancho de pulso es para ajustar la duracién
de la corriente de soldadura de pulso, cuanto
mayor sea el ancho de pulso, el cordén de

@ Mls Cusi 100%Ar i soldadura es amplia y profunda, viceversa es

DOU
estrecha y poco profunda

i‘ ' 81 KA:: o~1+520 : npn

\ Corriente de base "A" (de 20 a 99)

‘ ' ' ® Pulse el botdn derecho para entrar en el ajuste
de la corriente base de impulsos, gire el botdn
derecho para ajustar la corriente base y pulse
el botén derecho para guardarla.

® La corriente de base sirve para ajustar la
cantidad de corriente de arco mantenida
durante la soldadura por pulsos

Nota: Frecuencia de pulso / Anchura de pulso / Corriente de base sélo disponibles para el modo DOBLE PULSO.

17



5.2.2 Controles para MIG monopulso

Nota: En el modo MIG de pulso Unico, ajuste fino de tension, ajuste de tension y corriente de
soldadura, ajuste de inductancia/diametro de hilo/ 2T&4T igual que en el modo 5.1 DC MIG.

® Pulse el boton izquierdo para ir a la seccion de
modo, y seleccione el modo MIG de pulso
Unico con el mando izquierdo, y pulse el
mando izquierdo para confirmar la seleccién.

Pulso frio

& NUG nume 100% AR

PULSE™

2.0 |

m/min

5.3 Funcionamiento en modo MMA/STICK
Nota: Consulte la figura 1 de la pagina 6.

18

La frecuencia de pulso Unico se adapta y
ajusta automaticamente (la frecuencia de
pulso es proporcional a la corriente). Cuando
la velocidad de alimentacién del hilo es
inferior a 2,5 m/min en el modo de pulso
Unico, la soldadora entrara
automaticamente en el modo de PULSO EN
FRIO. El material de soldadura utilizado en
el modo de pulso Unico es adecuado para la
soldadura de pulso frio.

Pulse el botdn izquierdo para ir a la seccién
de modo, seleccione el modo con el botdn
izquierdo y pulse el botén izquierdo para
confirmar la seleccion de MMA.



=" qg

CURRENT I
® Al soldar, la pantalla cambiara para mostrar

| . los voltios y amperios reales de soldadura.
1 ﬂ ® Gire el mando derecho para ajustar la
corriente de soldadura

Hot start 0-10
® Pulse el botdn derecho para ingresar al ajuste
del Inicio en caliente (Hot Start). Gire la perilla
10 derecha para ajustar el rango del Inicio en
Koo L 28 caliente (Hot Start)."

10

ARC force 0-10

® Presione el botdn derecho para ingresar al
ajuste de la Fuerza del Arco (Arc Force). Gire la
perilla derecha para ajustar el rango de la
Fuerza del Arco (Arc Force).

START 1 u
CURRENT

VRD

ARC ' ® VRD son las siglas en inglés de Dispositivo de
e Reduccién de Tension. La tensién de circuito
abierto en los terminales de salida de una
fuente de potencia de soldadura MMA es lo
suficientemente alta como para causar
potencialmente una descarga eléctrica a una
persona si entra en contacto con los terminales

: con corriente.

E 1 u ® ElI VRD es un sistema de seguridad que reduce

START .z . . . .
CURRENT esta tension de circuito abierto a un nivel en el

. que se minimiza el riesgo de descarga
: & 1 n eléctrica. Sin embargo, dificulta el encendido
ARC
FORCE

=
VRE ON

del arco. Pulse el botén Derecha para
activar/desactivar el VRD.

-
VRE»ON OFF




5.3 Funcionamiento Lift TIG

Nota: Consulte la figura 1 de la pagina 6.

' LIFT TIG

® Pulse el botdn izquierdo para acceder a la
seccion de modos, seleccione el modo
con el botdn izquierdo y pulse el botdn
izquierdo para confirmar la seleccion de
LIFT TIG.

® Al soldar, la pantalla cambiara para
mostrar los voltios y amperios reales de
soldadura.

SETUP ® Gire el mando derecho para ajustar la

o . 2 n n . @:m g corriente de soldadura
%

o\ o |

Ajuste de la corriente de soldadura

5.4 Codigo de error ;ATENCION! y funcionamiento

WARNING

OVER

TEMPERA TURE
STOP WELDING RIGHT NOW
WAIT THE MACHINE RECOVER

AUTOMATICALLY

iSOBRE LA TEMPERATURA!
Cuando la soldadora funciona a plena carga con la corriente maxima durante
mucho tiempo, aparece un mensaje de SOBRE TEMPERATURA. Esto significa
que la temperatura en el interior de la maquina ha superado la temperatura
estandar. Por favor, deje de soldar inmediatamente, pero no desconecte la
corriente y deje que el ventilador siga funcionando y deje que la soldadora se
enfrie. La soldadura puede reanudarse una vez que la temperatura de
soldadura descienda por debajo de la temperatura estandar y no aparezca
ninguna advertencia de SOBRE TEMPERATURA.
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iSOBRE CORRIENTE!

Cuando la corriente del IGBT supera el valor de seguridad con la maquina de

soldar en funcionamiento, ésta entra en proteccion contra sobrecorriente

para evitar dafos en el IGBT. Por favor, deje de soldar inmediatamente,

P'—ﬁf:;:gﬁmsm apague la soldadora durante 10-30 segundos y vuelva a encenderla. Si la
advertencia de sobrecorriente sigue apareciendo, debe ser reparada por

personal de mantenimiento profesional autorizado por JET-ARCO.

WARNING

OVER CURRENT

6. TABLA DE PARAMETROS DE SOLDADURA

La eleccidon de la corriente y la tensidon de soldadura influye directamente en la estabilidad, la calidad y la
productividad de la soldadura. Para obtener una buena calidad de soldadura, la corriente y la tensién de soldadura
deben ajustarse de forma éptima. Generalmente, el ajuste de la condicién de soldadura debe ser de acuerdo con
el diametro de soldadura y la forma de fusidn, asi como el requisito de produccion.

El siguiente parametro esta disponible como referencia.

6.1 ajuste de la corriente de soldadura

La seleccion de la corriente de soldadura, la tensién y el arco influird en la estabilidad, la calidad de la soldadura y
la productividad durante el proceso de soldadura. Para mantener una buena calidad de soldadura, la corriente de
soldadura debe coincidir bien con el voltaje y el ARC. Seleccione el diametro del alambre de acuerdo con la
transferencia globular y el requisito de produccion.

Consulte la lista siguiente y elija la corriente de soldadura, el arco y la tensién habituales.

Gama de corriente y tension de soldadura en la soldadura con CO >

Transicion en cortocircuito Transicion granular
Alambreg(mm)

Actual (A) Tension (V) Actual (A) Tension (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40
1.2 100~150 19~23 300~700 28~42
1.6 140~200 20~24 500~800 32~44

6.2-La opcion de la velocidad de soldadura

La calidad de la soldadura y la productividad deben tenerse en cuenta al seleccionar la velocidad de soldadura. En
el caso de que la velocidad de soldadura aumente, se debilita la eficiencia de proteccidn y se acelera el proceso de
enfriamiento. Como consecuencia, no es éptimo para la unién de piezas. Si la velocidad es demasiado lenta, la
pieza de trabajo se dafiara facilmente y la unién no sera ideal. En la operacion practica, la velocidad de soldadura
no debe superar los 30 m/hora.
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6.3 a longitud del alambre que se estira

Aumentar la longitud del cordon de soldadura puede incrementar la profundidad de fusidn, la fusién del alambre y
la productividad, pero también puede llevar a una elongacidn excesiva en caliente, lo que hace que el alambre de
soldadura sea propenso a fundirse y provoque salpicaduras graves, lo que hace que el proceso de soldadura sea

inestable. En general, se debe tomar una longitud del alambre de soldadura de 10 a 15 veces su diametro."

6.4 Ajuste del caudal de CO >

La eficacia de la proteccion es la consideracion primordial. Ademas, la soldadura de angulo interior tiene mejor
eficacia de proteccién que la soldadura de angulo exterior. Para el parametro principal, consulte la siguiente

figura.

Modo de soldadura

Soldadura de hilo fino
CO0

Soldadura de hilo
grueso CO 2

Alambre grueso,
gran corriente CO2

soldadura
CO2 (L/min) 5~15 15~25 25~50
6.5 Parametros para la soldadura a tope
(Consulte la siguiente figura)
[
+ 2
| _—
Espesor dela | Brecha Alambre Corriente Tension Velocidad Volumen
placa g (mm) @ (mm) de de de de gas
T (mm) soldadura | soldadura | soldadura (L/min)
(A) v) (cm/min)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3 0.5~1.0 1,001,2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1,001,2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15
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6.6 Parametros para la soldadura en angulo plano

(Consulte la figura siguiente).

(N
} 1 1
I
Espesor de | Tamaio del Alambre Corriente Tension de Velocidad | Volumen de
la placa maiz ¢ (mm) de soldadura de gas
t (mm) I (mm) soldadura (V) soldadura (L/min)
(A) (cm/min)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~ 1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~ 1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.0~4.5 45~55 10~20
4.5 1.2 190~230 22~24

6.7 Parametros para la soldadura en angulo en posicion vertical

(Consulte la figura siguiente).

Espesor de | Tamaiio Alambre | Corrientede | Tension | Velocidad de Volumen
la placa del maiz | ¢ (mm) soldadura de soldadura de gas
t (mm) I (mm) (A) soldadura (L/min)

V)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.003.5 | 1.0~ 1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0v40 | 1.0~1.2 130~170 2222 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 4555 10~20
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6.8 Parametros para la soldadura a solapa

(Consulte la figura siguiente).

AN — I %
E -'_,Vg E 2 E E

Espesor de la | Tamaiio Alambre | Corrientede | Tension Velocidad de | Volumen de
placa del maiz | ¢ (mm) soldadura de soldadura gas
t (mm) I (mm) (A) soldadura (L/min)
V)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~ 1.2 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 AoB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~ 1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 B 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20

7. PRECAUCION

7.1. Entorno de trabajo

1) La soldadura debe realizarse en un ambiente relativamente seco, con una humedad del 90% o inferior.

2) La temperatura del entorno de trabajo debe estar comprendida entre -10° Cy 40° C.

3) Evite soldar al aire libre @ menos que esté protegido de la luz solar y la lluvia, y nunca deje que la lluvia o el
agua se infiltren en la maquina.

4) Evitar soldar en zonas polvorientas o ambientes con gases quimicos corrosivos.

5) Evite la soldadura por arco con proteccidon de gas en entornos con fuerte corriente de aire.
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7.2. Consejos de seguridad

El circuito de proteccién contra sobrecalentamiento esta instalado en esta maquina de soldadura. Si se genera un
sobrecalentamiento en el interior de la maquina, ésta se detendra automaticamente.
Un uso inadecuado puede provocar daios en la maquina:

7.2.1. Ventilacion:
Cuando se realiza la soldadura con corrientes elevadas, la ventilacién natural no puede satisfacer los
requisitos de enfriamiento de la maquina de soldar. Mantenga una buena ventilacion de las rejillas de esta
maquina de soldar. La distancia minima entre esta maquina de soldar y cualquier otro objeto que se
encuentre en la zona de trabajo o cerca de ella debe ser de 30 cm. Una buena ventilacion es de vital
importancia para el funcionamiento normal y la vida Gtil de esta maquina de soldar.

7.2.2. No sobrecargar:
La sobrecarga de corriente podria acortar notablemente la vida util del equipo de soldadura o incluso dafiar
la maquina.
Puede ocurrir una parada repentina durante la operacidon de soldadura cuando esta maquina de soldar se
encuentra en estado de sobrecarga. En este caso, no es necesario reiniciar la maquina de soldar. Mantenga
el ventilador incorporado funcionando para reducir la temperatura dentro de la maquina de soldar."

7.2.3. Evite las descargas eléctricas:

Este equipo de soldadura dispone de un terminal de tierra. Conéctelo con el cable de masa para evitar la
electricidad estatica y las descargas eléctricas.
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8. MANTENIMIENTO

Desconecte el enchufe de entrada o la alimentacion antes de
realizar tareas de mantenimiento o reparacion en la

maquina.

Aseglrese de que el cable de tierra de entrada estd
correctamente conectado a un terminal de tierra.
Compruebe si la conexion interior gas-electricidad esta bien

(especialmente los enchufes), y apriete la conexion suelta; si

hay oxidacion, eliminela con papel de lija y vuelva a

conectarla.

Mantenga las manos, el pelo, la ropa suelta y las
herramientas alejados de las piezas eléctricas como

ventiladores, cables cuando la maquina esté encendida.

Limpie el polvo a intervalos regulares con aire comprimido

limpio y seco; si las condiciones de trabajo son de mucho

humo y contaminacion atmosférica, la maquina de soldar

debe limpiarse a diario.

El aire comprimido debe reducirse a la presidon necesaria para
no daiar las piezas pequefias de la maquina de soldar.

Para evitar el agua y la lluvia, si la hay, séquelas de inmediato
y verifique la aislacion con un megéhmetro (incluyendo la
aislacién entre las conexiones y entre la carcasa y las
conexiones). Sélo cuando no se produzca ningln fendémeno

anomalo se debe continuar con la soldadura.

Si la maquina no se utiliza durante mucho tiempo, guardela

en el embalaje original en seco.
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9. CONTROL DIARIO

Para hacer el mejor uso de la maquina, la comprobacion diaria es muy importante. Durante la comprobacion diaria,
por favor, compruebe en el orden de la antorcha, vehiculo de alimentacion de alambre, todo tipo de PCB, la
manguera de gas, y asi sucesivamente. Elimine el polvo o sustituya algunas piezas si es necesario. Para mantener
la pureza de la maquina, utilice piezas originales JET-ARCO.

Precauciones : Sdlo los técnicos cualificados estan autorizados a realizar la tarea de reparacién y comprobacion

de este equipo de soldadura en caso de averia de la maquina.

9.1. Fuente de alimentacion

Pieza Consulte Observaciones

1.Funcionamiento, sustitucion e instalacion del interruptor.

Panel de

control
2.Conecte la alimentacion y compruebe si el indicador de

alimentacién esta encendido.
1.Compruebe si el ventilador funciona y el sonido generado | Si el ventilador no funciona o el
Ventilador es normal. sonido es anormal, realice una

comprobacion interna.

Alimentacion

carcasa o0 zumbidos.

1. Conecte la alimentacién eléctrica y compruebe si se
producen vibraciones anormales, calentamiento de la
carcasa de este equipo, variacion de los colores de la

9.2. Antorcha de soldadura

Pieza Consulte Observaciones
1.Compruebe si la boquilla esta Posible fuga de gas debido a la boquilla no fijada.
Boquilla fijada firmemente y si existe
distorsion de la punta.
2.Compruebe si hay salpicaduras Las salpicaduras pueden dafiar la antorcha. Utilice un
pegadas en la boquilla. antisalpicaduras para eliminarlas.
1.Compruebe si la punta de La punta de contrato no fijada puede provocar un arco
Consejo de contacto esta bien fijada. inestable.
contacto

2.Compruebe si la punta de
contacto esta fisicamente
completa.

La punta de contacto fisicamente incompleta puede dar
lugar a un arco inestable y a la terminacion automatica
del arco.

1.Asegurese de que hay acuerdo

entre el alambre y el tubo de
Manguera de alimentacién de alambre.
alimentacion

de alambre

El desacuerdo entre los didmetros del alambre y del
tubo de alimentacién de alambre puede provocar un
arco inestable. Sustittlyalos si es necesario.

2.Asegurese de que el tubo de
alimentacion de alambre no se
dobla ni se alarga.

La flexion y el alargamiento del tubo de alimentacién de
alambre puede provocar una alimentacion de alambre y
un arco inestables. Sustittlyalo si es necesario.
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3.Aseglrese de que no hay polvo o
salpicaduras acumuladas en el
interior del tubo de
alimentacién de alambre, lo que
hace que el tubo de
alimentacién de alambre se
bloguee.

Si hay polvo o salpicaduras, eliminelos.

4.Compruebe si el tubo de
alimentacién de alambre y el
anillo de sellado en forma de O
estan fisicamente completos.

El tubo de alimentacion de alambre o el anillo de sellado
en forma de O fisicamente incompletos pueden

provocar salpicaduras excesivas. Sustituya el tubo de
alimentacion de alambre o el anillo de sellado en forma
de O si es necesario.

9.3. Alimentador de alambre

Pieza Consulte Observaciones
Mango de 1.Compruebe si la palanca de ajuste de la | La manivela de ajuste de la presién no fija
ajuste de la presion esta fija y ajustada en la | provoca un resultado de soldadura
presion posicion deseada. inestable.

Manguera de
alimentacion

1.Compruebe si hay polvo o salpicaduras en
el interior de la manguera o junto a la
rueda de alimentacion de alambre.

Elimina el polvo.

de alambre
2.Compruebe si hay concordancia de | La falta de acuerdo entre el diametro del
didametro entre el alambre y la | hiloy el de la manguera de alimentacién de
manguera de alimentacion de alambre. | hilo puede provocar salpicaduras excesivas
y un arco inestable.
3.Comprobar si la varilla y la ranura de | Posible arco inestable.
alimentacion del alambre estan
concéntricas.
Rueda de 1.Compruebe si hay concordancia entre el | La falta de concordancia entre el diametro
alimentacién didmetro del alambre y la rueda de | del hilo y la rueda de alimentacion del hilo
de alambre alimentacion de alambre. puede provocar salpicaduras excesivas y
un arco inestable.
2.Compruebe si la ranura del cable esta | Sustitlyalo si es necesario.
bloqueada.
Rueda de 1.Compruebe si la rueda de ajuste de | Una rotacion inestable o fisicamente
aiuste de la presion puede girar suavemente, y estd | incompleta de la rueda puede provocar
Jpresién fisicamente completa. una alimentacion de hilo y un arco

inestables.
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9.4. Cables

Pieza Consulte Observaciones
1.Compruebe si el cable de la antorcha estd
Cable de retorcido El cable retorcido de la antorcha
la provoca una alimentacién de hilo y un
antorcha arco inestables.
2.Compruebe si el enchufe de acoplamiento esta
suelto.
1.Compruebe si el cable esta fisicamente completo. | Deben tomarse las medidas pertinentes
Cable de para obtener una soldadura estable y
salida evitar posibles descargas eléctricas.
2.Compruebe si hay dafios en el aislamiento o
conexiones sueltas
Cable de 1.Compruebe si el cable esta fisicamente completo.
entrada
2.Compruebe si hay dafios en el aislamiento o
conexiones sueltas.
1.Compruebe si los cables de tierra estan bien
Cable de fijados y no presentan cortocircuitos. Deben tomarse las medidas pertinentes
tierra para evitar posibles descargas eléctricas.
2.Compruebe si este equipo de soldadura esta bien
conectado a tierra.
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10. INSTRUCCIONES DE INSTALACION

10.1 Instrucciones de montaje de la maquina principal y el carrito.
10.1.1 Montaje Vista EXPLOSION

Ensamblar piezas Cantidad/unidad

Tornillo 6x12 3

Tornillo 8x16 4

—

Soporte para bombonas de gas

Tornillo de cabeza avellanada 5x12 empotrado en
cruz

Rueda de 8

Eje del bastidor

Tuercas hexagonales M14

Tornillo8x16

Rueda universal

Placa base del chasis

Soldadora (embalaje individual)

Tornillo 5x12

Tornillo 5x16

Marco frontal de plastico

Soporte para antorcha

Tornillo 5x12

R AR, R, DAINRFR RN OOINIOIN|] N

Bastidor de la bombona de gas

Destornillador 1PC; Llave 21MM 1PC; Llavel3MM
1PC; Llave 8SMM1PC

D

® 0CePECCBELRRIP® ® ®EEEF
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10.1.2 Pasos de la instalacion
Herramientas: NO. Destornillador 1PC; Llave 21MM 1PC; Llavel3MM 1PC; Llave SMM1PC

Pasol NO.(®+(9+@0

Ensamblar (9) rueda universal en (10) en el panel trasero del chasis (8) 8pcs Tornillos 8x16

Paso2 NO.5)+®)+@)+10+@)
1)Montar (5) 8" rueda en (6) Eje del bastidor con (7) 2pcs tuercas hexagonales M14.
2) Montar la parte semiacabada en 1) en (10) Placa base del chasis con (4) 4pcs Tornillo de cabeza
avellanada 5x12.

Paso3 Pieza semiacabada en el Paso2+(1) Maquina principal+
Montar (1) maquina principal en la pieza semiacabada del Paso2 con (6) 6pcs Tornillo 5x12.
NOTA. Antes de montar el paso 3, desmonte el panel frontal de plastico de la maquina principal para
facilitar el montaje.

Panel frontal de plastico
hacia abajo
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Paso4 NO.3)+1+(2)

Montar (3)Soporte de cilindro de gas en (1) maquina principal con (2)4pcs Tornillo 8x16.

Paso5 NO.@)+1)+(Q)

Montar 17)Soporte de cilindro de gas en (1)maquina principal con (1)3pcs Tornillo 6x12.

Paso6 NO.15+(1)+®@)

Montar (17)Soporte de la antorcha en ()maquina principal con@2)2pcs Tornillo 5x1
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PasoZ NO.1+1+®)

Montar @7)Front marco de plastico en 1)maquina principal con(34pcs Tornillo 5x16

La soldadora esta montada |
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11. PLANO DESPIECE DE LA MAQUINA COMPLETA

NO Nombre de la pieza Consumibles | NO. Nombre de la pieza Consumibles
1 | Caja de la maquina 16 Reactor de salida
2 | Placa lateral 17 | Pieza adaptadora de salida
3 | Tapa lateral I 18 | Puente rectificador sf
4 | Tapa lateral II 19 | Transformador principal
5 | Placa de refuerzo 20 | Placa de filtro
6 | Eje de carrete de alambre 21 | tubo rectificador sf
v Motor de alimentacion de 22 | 1GBT sf
alambre
Panel de control Placa PCB
8 con pantalla LCD 23 | Inversor
9 Placa de plastico frontal 24 | Tarjeta EMC (opcional)
(arriba)
10 PIaca? de plastico frontal 25 | cuadro de mandos
(abajo)
Placa metdlica frontal Placa de la fuente de
11 ! 26 . iy
(arriba) alimentacion
12 | Placa metélica delantera() 27 | Ventilador sf
13 | Placa base 28 | Placa metdlica trasera
14 | tablilla 29 gggdeja para botellas de
15 | marco 30 Placa de ubicacion de la

botella de gas
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12. GARANTIA DEL EQUIPO

GARANTIA JET-ARCO

La satisfaccion de nuestros clientes es nuestra maxima prioridad.

Brindamos una solucién integral de asistencia técnica para la garantia de los equipos JET-ARCO,
garantizando la disponibilidad de todos los repuestos y recambios a través de multiples centros de reparacion
en todo el pais.

JET-ARCO ofrece en sus productos una garantia limitada de un (1) afio, con posibilidad de aumentar hasta
dos (2) aios, siempre y cuando el usuario haya registrado el equipo en la pagina web
(www.jet-arco.com/garantia/) en los primeros 90 dias posterior a la fecha de compra del producto.

Para acceder a un centro de servicio técnico Jet-Arco autorizado, puede hacerlo a través de los centros mas
cercanos que aparecen en nuestra web o reportando la incidencia a su vendedor o distribuidor.

La garantia del presente equipo perdera su vigencia si el equipo es manipulado y/o reparado por personas no
autorizadas por JET-ARCO Espafia y sus representantes a nivel mundial.

En caso de no contar con garantia, de igual forma el cliente tendra la posibilidad de contratar un servicio de
reparacién o mantenimiento segun las tarifas vigentes.

Version 1 - El contenido de este manual puede ser revisado sin previo aviso.
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Esperamos que el presente equipo cumpla con todas las expectativas del caso, si desea puede solicitar
informacion adicional sobre caracteristicas del presente equipo al departamento de soporte técnico de JET-ARO

Espafia a soporte@jet-arco.com

SOLDADURA PROFESIONAL

JET4ARCO

ESPANA

Producto desarrollado por

ANANKE DEVELOPMENT GROUP SL,

para JET-ARCO ESPANA.

Avenida Amado Granell Mesado 75.

Valencia - Espafa. Teléfono: +34 961 162929. info@anankeinternational.com

www.jet-arco.com

o (€ e
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