MODELO: AXT-EM204BV

MANUAL DE USUARIO
SOLDADORA INVERSOR MULTIPROCESOS
(MIG, MMAY TIG lift)

¢Necesitas ayuda? Llama al (33) 3560 6200 o al 01 800 062 2200
Horario de operacion: Lunes a Viernes de 8:00 a 18:00
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SIRVASE EXAMINAR INMEDIATAMENTE LA CAJA Y EQUIPO EN
BUSCA DE DANOS
Cuando este equipo se envia, los derechos pasan al comprador después de recibirlo
del transportista. En consecuencia, las reclamaciones por dafos en el material
durante el transporte deberan ser hechas por el comprador ante la compaiiia de
transporte en el momento en que se recibe el envio.
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MANUAL DEL USUARIO Y GARANTIA

ATENCION: Lea, entienda y siga todas las instrucciones de seguridad de este manual antes
de usar esta herramienta.

GARANTIA DE DOS ANOS CONTRA DEFECTOS DE FABRICACION, ESTA GARANTIA NO CUBRE
LOS USOS INADECUADOS DE LA MAQUINA, ASi COMO EL DESGASTE NATURAL PRODUCIDO
POR SU USO

Leay comprenda este manual de instrucciones detenidamente antes de la instalacién
y de poner en funcionamiento esta maquina.

El contenido de este manual puede ser modificado sin previo aviso.

Este manual de instrucciones se emite en enero de 2021.

ADVERTENCIA DE SEGURIDAD

La soldadura y el corte son peligrosos; para el operador y personas dentro o cerca del
area de trabajo y sus alrededores, si la maquina no funciona correctamente. Por lo tanto,
el rendimiento de la soldadura / corte debe ser solo bajo la estricta y completa
observacion de todas las regulaciones de seguridad relevantes. Lea y comprenda este
manual de instrucciones detenidamente antes de la instalacion y el funcionamiento.

- El cambio de contacto o caida del voltaje mientras esta trabajando el equipo posiblemente
dafie la maquina.

- Desconecte el cable porta electrodo de la maquina,

solo antes de comenzar a soldar.

- Se necesita un interruptor de seguridad para evitar
que la maquina se dafie por caidas eléctricas.

- Las herramientas de soldadura deben ser de alta
calidad.

- Los operadores deben estar calificados. &\ EI:]] E




Choque eléctrico puede llevar a la R _e
muerte

b)

Los circuitos del electrodo y trabajo (o tierra) estan eléctricamente “calientes” cuando la soldadora esta
encendida. No toque estas partes “calientes” con su piel desnuda o ropa mojada. Utilice guantes secos sin
perforaciones para aislar sus manos.

Aislese del trabajo y tierra utilizando aislamiento seco. Asegurese de que el aislamiento sea lo
suficientemente grande para cubrir su darea completa de contacto fisico con el trabajo y tierra.

Ademas de las precauciones de seguridad normales, si la soldadura debe realizarse bajo condiciones
eléctricamente peligrosas (en lugares humedos o mientras utiliza ropa mojada; en las estructuras metalicas como
los pisos, rejas o andamios; cuando esté en espacios reducidos y en posiciones incomodas como estar sentado,
de rodillas o acostado, si hay un alto riesgo de contacto accidental o inevitable con la pieza de trabajo o tierra)
utilice el siguiente equipo:

d)

e)

f)

g)

h)

e Soldadora (Alambre) de Voltaje Constante de CD Semiautomatica.
¢ Soldadora Manual de CD (Varilla).
e Soldadora de CA con Control de Voltaje Reducido.

En la soldadura de alambre semiautomatica o automatica, el electrodo, carrete del electrodo, cabezal de
soldadura, tobera o pistola de soldadura semiautomatica también estan eléctricamente “calientes”.

Siempre asegurese de que el cable de trabajo haga una buena conexién eléctrica con el metal que esta siendo
soldado. La conexidn debera estar tan cerca como sea posible del area que esta siendo soldada.

Aterrice el equipo con el que va a soldarse a un sistema de tierra fisica.

Mantenga él porta electrodo, pinza de trabajo, cable de soldadura y maquina de soldadura en buenas
condiciones de operacidn segura.

Nunca sumerja los electrodos en agua para enfriarlos.

Nunca toque de manera simultanea las partes eléctricamente “calientes” de los porta electrodos conectados
a dos soldadoras porque el voltaje entre las dos pueden ser el total del voltaje de circuito abierto de ambas.

Cuando trabaja sobre el nivel del piso, utilice un cinturdn de seguridad para protegerse de una caida en caso
de descarga.



Gas - puede ser perjudicial para la salud S

b)

c)

d)

~ AN

La soldadura puede producir humos y gases peligrosos para la salud. Evite respirar estos humos y gases.
Cuando suelde, mantenga su cabeza fuera de los humos. Utilice suficiente ventilacion y/o escape en el arco
para mantener los humos y gases alejados de la zona de respiracidon. Cuando suelde con electrodos que
requieren ventilacion especial como recubrimiento de acero inoxidable o duro (vea las instrucciones en el
contenedor o MSDS) o en el acero chapado con plomo o cadmio y otros metales o recubrimientos que
producen humos altamente téxicos, mantenga la exposicion tan baja como sea posible y dentro de los limites
aplicables utilizando el escape local o ventilacion mecéanica. En los espacios confinados o en algunas
circunstancias, en exteriores, tal vez se requiera un respirador. También se requieren precauciones
adicionales al soldar acero galvanizado.

La operacién del equipo de control de humos de soldadura se ve afectada por varios factores incluyendo el
uso y posicionamiento adecuados del equipo, mantenimiento del equipo y el procedimiento de soldadura
especifico y aplicacién involucrada. Debera revisarse el nivel de exposicién del trabajador después de la
instalacién y periddicamente después para asegurarse de que esta dentro de los limites aplicables.

No suelde en lugares cerca de vapores de hidrocarbonos clorados provenientes de las operaciones de
desengrasado, limpieza o rociado. El calor y rayos del arco pueden reaccionar con vapores de solventes para
formar fosgeno; un gas altamente toéxico, y otros productos irritantes.

Los gases protectores utilizados para soldadura de arco pueden desplazar el aire y provocar lesiones o
muerte. Siempre utilice suficiente ventilacion, especialmente en areas confinadas, a fin de asegurar que el
aire de respiracion sea seguro.

Lea y comprenda las instrucciones del fabricante de este equipo y los consumibles a utilizarse, incluyendo la
ficha de datos de seguridad de material (MSDS) y siga las practicas de seguridad de su patrén. Las formas
MSDS estan disponibles con su distribuidor de soldadura o del fabricante.

Radiacidon del arco - es daiiina para
los ojos y quema la piel _’ é/;

a)

b)

Utilice una careta con el filtro adecuado y placa de cubierta para proteger sus ojos de las chispas y rayos del
arco cuando esté soldando u observando una soldadura de arco abierto.

Utilice ropa adecuada hecha de material durable resistente a las flamas para proteger su piel y la de sus
ayudantes contra los rayos del arco.



c)

Los campos electromagnéticos
pueden ser peligrosos

b)

d)

Las chispas de soldadura o corte
pueden provocar explosion

a)

b)

Proteja a otro personal cercano con pantallas adecuadas no inflamables y/o adviértales que no deben
observar el arco ni exponerse a los rayos del mismo, ni a la salpicadura caliente o metal.

La corriente eléctrica que fluye a través de cualquier conductor provoca Campos Eléctricos y Magnéticos
(EMF) localizados. La corriente de soldadura crea campos EMF alrededor de los cables de soldadura y
maquinas de soldadura.

Los campos EMF pueden interferir con algunos marcapasos y los soldadores que tienen un marcapasos
deberan consultar a su médico antes de soldar.

La exposicidn a los campos EMF en la soldadura puede tener otros efectos en la salud que se desconocen.

Todos los soldadores deberan utilizar los siguientes procedimientos, a fin de minimizar la exposicién a los
campos EMF del circuito de soldadura:

l. Enrute juntos los cables del electrodo y trabajo — Asegurelos con cinta cuando sea posible.
Il Nunca enrolle el cable del electrodo alrededor de su cuerpo.
[l. No coloque su cuerpo entre los cables del electrodo y trabajo. Si el cable del electrodo esté en su
lado derecho, el cable de trabajo deberd estar también en su lado derecho.
V. Conecte el cable de trabajo a la pieza de trabajo tan cerca como sea posible al area que esta siendo
soldada.
V. No trabaje al lado de la fuente de poder de soldadura.

N

el

Remueva los riesgos de incendio del drea de soldadura. Si esto no es posible, clibralos para evitar que las
chispas de soldadura provoquen un incendio. Recuerde que las chispas y materiales calientes de la soldadura
pueden atravesar facilmente pequenfias fisuras y aperturas, y penetrar en las areas adyacentes. Evite soldar
cerca de las lineas hidrdulicas. Tenga un extinguidor de incendios a la mano.

Cuando deban utilizarse gases comprimidos en el sitio de trabajo, deberan tenerse precauciones especiales
para evitar situaciones peligrosas. Consulte la informacién de operacidon para el equipo que se esta
utilizando.



d)

f)

g)

El ruido extremo sera perjudicial
para la audicion

a)

b)

El cilindro puede explotar si se dana

a)

b)

Cuando no esté soldando, asegurese de que ninguna parte del circuito del electrodo esté tocando el trabajo
o tierra. El contacto accidental puede provocar sobrecalentamiento y crear un peligro de incendio.

No caliente, corte o suelde tanques, barriles o contenedores hasta haber tomado los pasos adecuados para
asegurar que dichos procedimientos no causaran vapores inflamables o toxicos a partir de las sustancias
dentro. Pueden provocar una explosion incluso cuando se han “limpiado”.

Ventile los moldes o contenedores huecos antes de calentar, cortar o soldar. Pueden explotar.

Las chispas y salpicaduras saltan del arco de soldadura. Utilice vestimenta protectora libre de aceite como
guantes de cuero, camisa pesada, pantalones sin dobladillo, zapatos altos y una gorra sobre su cabello. Utilice
tapones para los oidos cuando suelde fuera de posicién o en lugares confinados. Siempre utilice lentes de
seguridad con protecciones laterales cuando esté en un area de soldadura.

Conecte el cable de Tierra a la pieza de trabajo tan cerca del drea de soldadura como sea practico. Los cables
de trabajo conectados al armazdn del edificio u otros lugares lejos del area de soldadura aumentan la
posibilidad de que corriente de soldadura pase a través de cadenas elevadoras, cables de gruas u otros
circuitos alternos. Esto puede crear riesgos de incendio o sobrecalentar cadenas o cables elevadores hasta
que caigan.

NOTA: No utilice una fuente de poder de soldadura para descongelar tuberias

Utilice un protector auricular u otros medios para proteger los oidos. Ya que la exposicién a ruidos muyaltos
por mucho o poco tiempo pueden causar la pérdida de la audicién a corto, mediano o largo plazo

Advierta que el ruido es perjudicial para cualquier espectador, por lo cual es importante que también los
espectadores lleven proteccidn auricular.

Siempre mantenga los cilindros en una posicidn vertical debidamente encadenados a un
carro de transporte o soporte fijo.

Los cilindros deberan colocarse:



Lejos de las areas donde puedan golpearse o estar sujetos a dafo fisico.
Una distancia segura de la soldadura de arco u operaciones de corte, y cualquier otra fuente de calor,
chispas o flama.

c) Nunca permita que el electrodo, porta electrodo o cualquier otra parte eléctricamente “caliente” toque un
cilindro.

d) Mantenga su cabezay cara lejos de la salida de la valvula del cilindro cuando abra la misma.

e) Los tapones de proteccion de las valvulas siempre deberdn estar en su lugar y apretarse a mano excepto
cuando el cilindro esté en uso o conectado para uso.

PRECAUCION
Se debe agregar una partilla térmica adecuada para utilizar la maquina. (Utilice como
referencia el amperaje maximo del equipo)

DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora estd compuesta por la fuente de alimentaciéon de inversor con
caracteristicas externas de salida de voltaje estable fabricadas con la tecnologia de
inversor IGBT mas avanzada disefada por nuestra empresa.

Con los componentes de alta potencia IGBT, el inversor convierte la tensién de CC, que
se rectifica desde la entrada de tension de 60 Hz, a la tension de CA de alta frecuencia
de 20 kHz; como consecuencia, el voltaje se transforma vy 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 voltaje estable, gran capacidad de
balance de voltaje de alimentacidén, hasta + 15%;

Control del reactor de electrones, soldadura estable, poca salpicadura, gran
profundidad de penetracion, excelente conformacién del cordén de soldadura;

El voltaje de soldadura puede pre-configurarse, y el voltimetro muestra el valor de
voltaje preestablecido cuando no se esta soldando.

Tanto la corriente de soldadura como la tensidn de soldadura se pueden observar
al mismo tiempo.

Alimentacion lenta de alambre durante el arranque del arco, evita la bola de metal
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fundido en la punta después de la soldadura, arranque confiable del arco;
e Laalimentacidon de alambre es una funcidn independiente en la soldadora,
dandole un amplio rango de operacion.
e Pequeiio, liviano, facil de operar, econémico, practico.

Desempacar la maquina

Al desempacar, inspeccione cuidadosamente cualquier dafo que pueda haber ocurrido
durante el traslado. Verifique todo para asegurarse de que los contenidos en la lista a
continuacidn hayan sido recibidos en buenas condiciones.

Articulos incluidos:

No. Descripcion Cantidad Fotografia
1 Soldadora 1set
3 Garantia 1pc
4 Manual del Operador 1pc
5 Pinza porta electrodo 1pc

6 Pinza de tierra 1pc

ch
3

7 Antorcha MIG 3m 1pc

Método de transporte

Los equipos cuentan con una agarradera en la parte superior ya sea pldstica o un cinto con broche, esto para
poder transportar el equipo de manera sencilla.

Antes de realizar el movimiento o transporte del equipo, asegurese de que este apagado y desconectado.
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Recuerde que al transportar el equipo no debe estar en posicion vertical ni debe colocar objetos pesados
encima del equipo.

Evite transportar el equipo con los accesorios externos puestos, para evitar que se dafien.

&iAdvertencia!

Durante la instalacion y uso, tome en cuenta los siguientes puntos

SELECCION DE LA UBICACION ADECUADA

> La maquina debera colocarse donde haya libre circulacion de aire limpio en tal forma que no haya
restriccién del movimiento del aire a través de la parte posterior y hacia fuera por el frente.

» Lasuciedad y polvo que pudieran entrar a la maquina deberan mantenerse al minimo. No tomar en cuenta
estas precauciones puede dar como resultado temperaturas de operacidn excesivas y paros molestos.

» Mantenga seca la maquina. La fuente de poder no es apto para la lluvia y nieve. No la coloque sobre un piso
mojado o charco.

» NO MONTE SOBRE SUPERFICIES COMBUSTIBLES.

Donde haya una superficie combustible directamente debajo de equipo eléctrico estacionario y fijo, ésta
debera cubrirse con una placa de acero de por lo menos 1.6 mm (.06”) de grosor que sobresalga del equipo en
todos los lados por lo menos 150mm (5.90”).

INCLINACION

Coloque la maquina directamente sobre una superficie segura y nivelada. La maquina puede caerse si se
coloca en un plano mayor a 15°, esto evitara que la maquina vuelque.

En caso de que el equipo reciba algun golpe, desconecte el equipo y revise que ninguna parte del equipo haga
contacto con las partes internas para prevenir cortos circuitos o riesgos de electrocucion.

INSTALACION

Advertencia: El voltaje en vacio del equipo puede variar por la diferencia en el voltaje de alimentacion.
La Instalacidon para el equipo debe ser realizada por personal calificado y de acuerdo con las normas nacionales.

Para evitar que baje el voltaje cuando se utiliza el equipo con cables largos, se sugiere un cable de seccién mas
grande. Si el cable es demasiado largo, puede afectar el rendimiento del sistema de alimentacién. Por lo tanto,
le sugerimos que utilice cables de longitud adecuada.

1. Asegurese de que el ventilador de la maquina no esta bloqueado ni cubierto; de lo contrario el sistema de
enfriamiento no funcionard de manera correcta.

Advertencia: Los valores de salida y de trabajo del equipo estan especificados a una temperatura ambiente de
20 °C por lo que el ciclo de trabajo puede reducirse si la temperatura es mavyor. El ciclo de trabajo de soldadura
es el porcentaje del tiempo real de soldadura continuo gue puede ocurrir en un ciclo de diez minutos. Por
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ejemplo: 15% a 200 amperios, esto significa que la soldadora puede soldar continuamente a 200 amperios
durante 1,5 minutos y luego la unidad debera descansar durante 8,5 minutos.

El ciclo de trabajo puede verse afectado por el entorno en el que se utiliza el soldador. En dreas con
temperaturas superiores a 40 °C, el ciclo de trabajo serd menor que el indicado. En dreas de menos de 40 °C, se
han obtenido ciclos de trabajo mds altos
Todas las pruebas en los ciclos de trabajo se han llevado a cabo a 40 °C con un 50%. Por lo tanto, en condiciones
de trabajo priacticas, los ciclos de trabajo serdn mucho mayores que los indicados anteriormente.

2. Utilice un cable de induccidn cuya seccidn no sea inferior a 6 mm? para conectar la maquina a tierra. La seccion
se mide desde el tornillo de conexidn a tierra en la parte posterior al dispositivo de tierra.

3. Conecte correctamente la antorcha de arco o el aporte. Asegurese de que el cable, el aporte y el borne estén
conectados. Coloque el borne macho en el borne de conexién rapida hembra en la polaridad negativa (-) y
ajustelo en el sentido de las agujas del reloj.

4. Coloque el borne del cable en el conector de la terminal "+" en el panel frontal, sujételo en el sentido de las
agujas del reloj y la pinza de tierra sujetara la pieza de trabajo.

5. Preste atencidn a la terminal de la conexién. La soldadora DC tiene dos formas de conexidn: conexidn positiva
y conexion negativa. Conexidn positiva: el aporte se conecta con la terminal negativa (-), mientras que la pieza
de trabajo con la terminal positiva (+). Conexidn negativa: pieza de trabajo en terminal negativa (-), aporte en
terminal positiva (+). Elija la manera adecuada de acuerdo a la situacion de trabajo. Si la conexidn es inadecuada,
provocara un arco inestable, mas salpicaduras y aglomeraciones. Si se producen estos problemas, cambie la
polaridad de los bornes de fijacidn.

6. Segun el voltaje de alimentacién, conecte el cable en el panel de carga o el generador adecuado al voltaje.
Asegurese de no cometer errores y de que la diferencia de voltaje esté entre los rangos permitidos.

Asegurese de utilizar el calibre adecuado para la carga de demanda del equipo.

Tamafio o designacion Corriente a circularse por el
AWG conductor en A
14 15
12 20
10 30
8 40
6 55
4 70

Se recomienda el uso de un interruptor térmico dentro de un rango equitativo u aproximado al amperaje maximo
o pico del equipo (Imxmarcado en el cuadro de datos), acorde al voltaje en el que se va a conectar la soldadora. Se
recomienda usar un interruptor de 40 A

Después del trabajo anterior, la instalacidn esta terminada y puede soldar.
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Diagrama de bloques
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LIFT TIG también llamado tipo de contacto arco TIG.

Elementos necesarios: soldadora inversora con funcién LIFT TIG, pistola TIG tipo de contacto
con un cable de alimentacidn de salida y entrada de aire.

El modo de uso se muestra a continuacion: El cable de alimentacién de salida se conecta con el
terminal de salida negativo, y el tubo de aire se conecta con el medidor de gas del tanque de
gas argon. Hay una cubierta de tuerca en el tubo de aire, que puede conectarse con el medidor.
La especificacion del hilo para el medidor de gas y la tuerca debe ser la misma. Luego abra la
valvula del tanque de gas y abra la valvula del medidor,
podemos controlar el flujo de gas ajustando la valvula
reguladora en la pistola TIG. Haga que la punta del tungsteno
toque la pieza de trabajo, levante la pistola TIG poco a poco,
de forma que podamos ver el arco

GAS BOTTLE

TIG TORCH

WORKFIECE
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CUADRO DE DATOS

Modelo AXT-EM204BV
Voltaje de alimentacion 110 +10% 220 +10%
Consumo medido kW 4.6 34 3.9 7.9 5.9 7
Frecuencia 60 60
Amperaje de consumo (A)| 42/27 31/20 36/23 36\16 27\12 32\14
Amperaje de salida 50-140 10-140 | 10-110 50-200 10-200 10-160
Funcion MIG TIG MMA MIG TIG MMA
) _ \ \ \ 20% 200A | 20% 200A| 20% 160
Ciclode gar:]’z“‘)’ (40°C  140% 140A | 40% 140A]40% 110A | 60% 115A | 60% 115A| 60% 92A
100% 89A | 100% 89A [100% 70A | 100% 89A | 100% 89A | 100% 71A
Voltaje en vacio 51
Eficiencia 85
Factor de poder 0.76
IP 218
Tipo de aislamiento Clase |
Método de enfriamiento VENTILADOR
Dimensiones 470*185*300
Calibre de’ alambre ¥ 19,6.0.8-1.0 2.5,23.2| 0.6-0.8-1.0 e
Peso 12.9
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CUADRO DE DATOS EN EL EQUIPO

International Tool Company S.A. de C.V.
Av. de las Jacarandas #62, Santa Cruz de las Flores,

Tlajomulco de Zuiiiga, Jalisco, México GC.P. 45640 HECHO EN CHINA
Modelo: AXT-EM204BV No.
A= m’;‘f}eo‘;gﬂ ANCE-2016 Tipo de Servicio limitado: Il
U, =110V~ U, =220V~
E =TT 10A/20.4V a 110A/24.4V 10A/20.4V a 160A/26.4V
X1 30% 60% 100% 20% 60% 100%
Uo=50V | I | 110A 78A 60A 160A 92A 72A
Ux| 24.4V 231V | 224V | 26.4V 23.7V | 22,9V
Ul =110V Ilmax = 34A Ilejf = 18A
[ix ~1-60Hz
U, =220V Timar = 37A Ley= 17A
{ U, =110V~ U, =220V~
P =TT 10A/10.4V a 140A/15.6V 10A/10.4V a 200A/18V
X1 30% 60% 100% 20% 60% 100%
Up=50V | I | 140A 99A 77A 200A 115A 89A
U>| 15.6V 14V 131V | 14.6V 14.6V | 13.6V
U, =110V Dimax = 30A Ilejf = 17A
Dx ~1-60Hz
U, =220V Timaxr = 32A L= 14A
Lg; U, =110V~ U, =220V~
_— | T 50A/16.5V a 140A/21V 50A/16.5V a 200A/24V
X 30% 60% 100% 20% 60% 100%
Up=50V | I, | 140A 99A 77A 200A 115A 89A
U| 21V 189V | 17.8V 24V 19.8V | 18.5V
U, =t1ov Limax = 40A Il()ﬁr = 22A
Dx ~1-60Hz
U, =220V Tpae = 43A L= 19A
pas FE e I
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ESTRUCTURA DE LA SOLDADORA
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4 Seleccién de didmetro de alambre 0.6,0.8,0.9,1.0

y ajuste de parametros manual

Conector europeo para antorcha MIG
Cable de seleccion de polo

Borne de polo positivo (+)

Borne de polo Negativo (-)

Cable de alimentacién

Botén de encendido

Entrada de Gas

5 Prueba de valvula de gas

6 Prueba de avance de alambre

7 Seleccién de Inductancia/Hot Start/Arc
force

8 Perilla para ajuste de voltaje, corriente
de soldado, velocidad de alambre,
inductancia, hot start y arc force
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Gatillo de la antorcha

Conector europeo de la antorcha
Pinza de tierra

Conector rapido

Tobera de antorcha

Punta de contacto

Separador

Difusor
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INSTALACION

5.1. Configuracion y operacion de la soldadura MIG
5.1.1 Montaje del carrete

5.1.1.1 abra la puerta de la cubierta para el compartimento de alimentacion de alambre.
Retire el retenedor del carrete de alambre enroscandolo hacia laizquierda.

5.1.1.2 coloque el carrete de alambre de 200 mm de diametro en él porta carrete,
asegurandose de que el extremo de los alambres sale hacia el alimentador de alambre
desde la parte inferior del carrete. Vuelva a colocar el retenedor del carrete de alambre
(21) y apriételo con los dedos.

5.1.1.3 ajuste la tension del freno de la bobina girando el tornillo de ajuste con unallave
Allen. En sentido horario para aumentar la tension del freno, en sentido anti- horario
para disminuir la tensidn del freno. La tensidn del freno de la bobina debe ajustarse para
que la bobina pueda girar libremente, pero no siga girando una vez que se detenga la
alimentacioén del alambre. Es posible que deba ajustarlo a medida que el cable se agota
y el peso del carrete disminuye.
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5.1.2 Carga del alimentador de alambre

5.1.2.1 suelte el brazo de tensién girando el ajustador de tensién como se muestra a
continuacioén.

5.1.2.2 Verifique que la ranura del rodillo coincida con el tipo y tamafo de cable MIG
seleccionado. El rodillo impulsor tendra dos ranuras con diferentes tamafios, el tamano
de la ranura en uso estd estampado en el lateral del rodillo. Para el alambre "blando" con
nucleo fundente, como el que se usa en la soldadura MIG sin gas, la ranura del rodillo
motriz tiene una ganancia aserrada. Para un cable MIG "duro" sélido, la ranura del rodillo
tiene un perfil en forma de "v".

5.1.2.3 el rodillo de accionamiento se retira enroscando el retenedor del rodillo de
accionamiento en sentido contrario a las agujas del reloj. Una vez que se seleccionael
perfil correcto del rodillo impulsor, vuelva a ajustar el rodilloimpulsor.

5.1.2.4 Enrosque el cable MIG desde el carrete a través del tubo guia de entrada, a través
de la ranura del rodillo y dentro del tubo guia de salida.

5.1.2.5 Reemplace el brazo de tensidn y el ajuste de tensidn. Verifigue nuevamente que
el cable se haya ubicado correctamente en la ranura del rodillo impulsor.

5.1.2.6 Ajuste de la tension de alimentacion del hilo: esto se realiza enrollando la perilla
del brazo de ajuste de la tensidn del cable. En el sentido de las agujas del reloj aumentara
la tension, en el sentido contrario a las agujas del reloj disminuird la tensién.Hay una
escala numerada en el tensor para indicar la posicién. La tensidn ideal debe serlo menos
posible, mientras se mantiene una alimentacion de alambre constante sin
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deslizamiento del rodillo impulsor. Verifique todas las demds causas posibles de
deslizamiento, como; rodillo impulsor incorrecto / desgastado, consumibles de la
antorcha desgastados / dafados, forro de alimentacién de la antorcha bloqueado /
dafiado, antes de aumentar la tension de alimentacion.

A Advertencia- Antes de cambiar el rodillo de alimentacién o el carrete de alambre,
asegurese de que la corriente eléctrica esté apagada

Advertencia- El uso de una tensidn de alimentacidn excesiva causara un desgaste
rapido y prematuro del rodillo impulsor, el cojinete de soporte y el motor de
accionamiento.

5.1.3 configuracidn para operacion de soldadura MIG sin gas

5.1.3.1 Conecte el conector Europeo de la Antorcha MIG al enchufe de la antorcha en la
parte delantera de la soldadora. Asegurelo apretando firmemente con la manoel collar
roscado del Conector Europeo de la antorcha MIG en el sentido de las agujas delrelo;j.

5.1.3.2 Verifigue que estén instalados los hilos sin nucleo, sin gas, en el rodillo impulsor
correspondiente y la punta de soldadura.

5.1.3.3 Conecte el cable de alimentacion de conexidn de la antorcha al terminal de salida
de soldadura negativo (-).

5.1.3.4 Conecte el conector rapido del cable de tierra al terminal de soldadura de salida
positivo (+). Ver la imagen a continuacion.

MIG Touch ~ —Earth lead

5.1.3.5 Conecte la pinza de tierra a |la pieza de trabajo. El contacto con la pieza de trabajo
debe ser un contacto fuerte, con el metal limpio y sin ningun recubrimiento, sin
corrosion, pintura o incrustaciones en el punto de contacto.
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5.1.4 Configuracion para la operacion de soldadura MIG con proteccidon de gas

Nota: La soldadura MIG con gas requiere un suministro de gas protector, se necesita un
regulador de gas y micro alambre para MIG. Estos accesorios no se suministran de serie
con el equipo. Por favor, pdngase en contacto con su distribuidor para obtener mas
detalles

5.1.4.1 Conecte el conector Europeo de la antorcha MIG al enchufe de la antorcha en la
parte delantera de la soldadora. Asegurelo apretando firmemente con la manoel collar
roscado del Conector Europeo de la antorcha MIG en el sentido de las agujas delrelo;j.

5.1.4.2 Verifique que el gas sea el correcto para usar, que el rodillo de accionamiento
correspondiente y la punta de soldadura estén instalados

5.1.4.3 Conecte el cable de alimentacidon de conexion de la antorcha al terminal de salida
de soldadura positiva (+)

5.1.4.4 Conecte el conector rapido de la pinza de tierra a la terminal de soldadura de
salida negativa (-). Ver la imagen a continuacion.

Earth lead

MIG Touch

5.1.4.5 Conecte la pinza de tierra a la pieza de trabajo. El contacto con la pieza de trabajo
debe ser un contacto fuerte, con el metal limpio y desnudo, sin corrosion, pinturao
incrustaciones en el punto de contacto.

5.1.4.6 Conecte el regulador de gas (opcional) y la linea de gas a la entrada en el panel
posterior. Si el regulador estd equipado con un medidor de flujo, el flujo debe
establecerse entre 8 - 15 L / minuto dependiendo de la aplicacion. Si el regulador de gas
no estd equipado con un medidor de flujo, ajuste la presidn para que se escuche gas
saliendo de la boquilla cénica de la antorcha. Se recomienda que se verifique
nuevamente el flujo de gas, justo antes de comenzar la soldadura. Esto se puede hacer
activando el soplete MIG con la unidad encendida.
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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 comunmente incluye: la
botella de gas, el regulador de aire y la manguera de gas, el cable del calentador debe
insertarse en la corriente indicada, y utilizar la abrazadera para apretarlo para evitar
fugas o entradas de aire, de modo que la soldadura el lugar esta protegido.

Tenga en cuenta:

1)

2)

La fuga de gas de proteccidn afecta el rendimiento de
la soldadura por arco.

Evite dejar al sol el cilindro de gas para eliminar la
probabilidad de explosion del cilindro debido a
incrementos de presidon por expansion del gas.

Esta extremadamente prohibido golpear el cilindro de
gas y colocarlo horizontalmente.

Asegurese de que ninguna persona esté recargada en
el regulador, antes de liberar el gas o cerrar la salida de
gas.

Para equipos MIG de 250 A o mas, inserte el enchufe
de la fuente de alimentacion del calentador en el
enchufede 36 VCA (5A) en el panel posterior de la
soldadora.

El medidor de volumen de salida de gas debe instalarse
verticalmente para garantizar la medicion precisa.
Antes de la instalacion del regulador de gas, suelte y
cierre el gas durante varias veces para eliminar el
posible polvo en el cedazo y validar la salida de gas.

Nota: Siempre utilice equipos protectores ya que el arco se vuelve mas agresivo
dependiendo de la funcidén que use.
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5.1.1 Controles para soldadura MIG

5.1.1.1 Encienda la maquina usando el interruptor de corriente. Espere 5 segundos para que se
cargue el programa de control digital.

5.1.1.2 Presione el botén de seleccion del modo de soldadura hasta que se encienda el indicador
MIG
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5.1.1.3 La pantalla digital multifuncién mostrard dos nimeros. A la izquierda estd el voltaje de
soldadura preestablecido, a la derecha esta la velocidad de alimentacion de alambre preestablecida.
Estos valores se ajustan girando la perilla de ajuste de los pardmetros de soldadura. Debido a la
programacion digital sinérgica, tanto el voltaje como la velocidad del cable se ajustaran juntos.

5.1.1.4 Para ajustar el voltaje en las opciones con funcién sinérgica, presione la perilla de ajuste para
gue se ilumine indicado como V+/-
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Use la Perilla de Ajuste para ajustar el
voltaje de soldadura +/- 2V desde el ajuste
sinérgico estandar. Esto no cambiard la
velocidad del cable. Se recomienda, para
facilitar el uso, que la velocidad objetivo de
alimentacion se ajuste primero y luego la
configuracion de voltaje se ajuste si es
necesario. Consulte la Tabla de referencia
rapida de configuracién de soldadura, para
conocer las configuraciones comunes
recomendadas.

5.1.1.5 Presione el Botdn de funciones secundarias para ajustar la inductancia del arco de soldadura.
Use la Perilla de Ajuste para ajustar la inductancia de -10 (menos inductancia) a
+10 (mas inductancia).
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Una nota rapida con respecto a la
inductancia: esto ajusta de manera
efectiva la intensidad del arco de

soldadura. La inductancia hace que el
arco sea "mas suave", con menos
salpicaduras de  soldadura. Una
inductancia mads alta proporciona un arco
de conduccién mas fuerte que puede
aumentar la penetracidn. Los ajustes de
inductancia optimos se ven afectados por
muchas variables de soldadura, tales
como: tipo de material, tipo de gas de
proteccion, amperaje de soldadura,
tamafo del cable, amperaje de soldadura.




Por esta razén, se recomienda que, a menos que el operador sea un soldador experimentado, el ajuste de la
inductancia se deje en la posicién neutral (0).

5.1.1.6 Presione el boton nuevamente para volver a la pantalla principal de ajuste de tensién /
velocidad del cable. Si el panel de control no se ajusta después de 5 segundos, también regresara al
modo de ajuste MIG principal.

5.1.1.7 Durante la soldadura, la pantalla cambiard para mostrar el voltaje de soldadura real y la
corriente de soldadura como se muestra a continuacién.
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5.1.1.8 Funcidén 2T / 4T: presione el interruptor de seleccién 2T / 4T para moverse entre los modos 2T
y 4T. La operacion 4T significa que el gatillo se presiona una vez para comenzar a soldar y se oprime
de nuevo para detenerse. Esto es util para uniones largas de soldadura. Modo 2T, el gatillo debe
presionarse y mantenerse sujeto para soldar

5.1.1.9 Seleccién de Proteccidn (Gas o no gas): presione el botdon de seleccidén para cambiar entre los
tipos de proteccion que se estd usando para el micro alambre: CO2, MIX (Argdon con CO2) o Flux (sin

gas).

5.1.1.10 Seleccién de didametros del micro alambre: presione el botdn para seleccionar el didametro de
alambre a usar. En estos casos al seleccionar un diametro el equipo estara funcionando con el sistema
sinérgico, de igual manera en la ultima opcidn usted puede encontrar la indicacion “SP” abreviatura de
Sin parametro fijo la cual habilita la funcién de ajuste de voltaje y velocidad de forma libre para que
pueda ajustarlo manualmente.

5.1.2 Colocacidn del cable

1.6.1 Retire la Tobera y la punta de soldadura de la antorcha. La boquilla se retira girdndola en el sentido de las
agujas del reloj y tirando de ella simultdneamente. La punta de soldadura sale del adaptador de punta.
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5.1.6.2 Con la puerta de la cubierta de alimentacién de alambre todavia abierta, tire del gatillo de la
antorcha y verifique que el alambre se esté alimentando suavemente a través del rodillo de
alimentacion y dentro de la antorcha.

5.1.6.3 Ahora estire el cable de la antorcha y manipule lo mas recto posible desde la maquina y
presione el botédn de alimentacidn automatica de alambre una vez. Esto iniciard el motor de
alimentacion funcionando a maxima velocidad para alimentar el cable a través del revestimiento de la
antorcha.

5.1.6.4 Una vez que el cable sale mas alld del extremo del cuello de la antorcha, tire del gatillo de la
antorcha o presione cualquier botdon en la pantalla para detener la alimentacion automatica de
alambre.

5.1.6.5 Cierre la puerta de la cubierta de alimentacién de alambre

5.1.6.6 Vuelva a colocar la punta de soldadura y la tobera cdnica de nuevo en el cuello de la antorcha
y recorte el exceso de cable

5.1.7 Operacién en modo MMA / STICK
Nota: La soldadura MMA / Stick requiere un juego de cables MMA y electrodos de soldadura.
51.71 Conecte el conector rapido del cable de tierra al terminal de soldadura de salida negativa (-).

51.72 Conectelaabrazaderadetierra ala pieza de trabajo. El contacto con la pieza de trabajo debe ser
un contacto fuerte con metal limpio y desnudo, sin corrosion, pintura o incrustaciones en el punto de
contacto

51.73 Conecte el cable del porta electrodo a la terminal de salida de soldadura positivo (+). Nota:
algunos tipos de electrodos de soldadura utilizan una polaridad de conexién diferente. En caso de duda,
pongase en contacto con el fabricante del electrodo

51.74 Encienda la maquina en el interruptor de alimentacién.

51.75 Presione el botdon de seleccién del modo de soldadura hasta que se encienda el indicador.
Vea lailustraciéon a continuacion.

u > e La pantalla mostrara la corriente
o woeer d Idadura MMA
T g . e so |
‘ } | » [Tic) preestablecida. Esto se puede
= ajustar girando la perilla de
AXT-EM204BV ajuste de los pardmetros de
B soldadura.
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5176 Alsoldar, la pantalla cambiara para mostrar los voltios y amperaje de soldadura reales.
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51.7.7 VRD: VRD significa Dispositivo de Reduccion de Voltaje. El voltaje de circuito abierto en los
terminales de salida de una fuente de poder de soldadura MMA es lo suficientemente alto como para
causar una descarga eléctrica a una persona si entran en contacto con los terminales activos. VRD es un
sistema de seguridad que reduce esta tensidn de circuito abierto a un nivel en el que se minimiza el
riesgo de descarga eléctrica. Sin embargo, hace que iniciar el arco sea mas dificil. Para activar /
desactivar el VRD presione el botén 2T / 4T /VRD.

5178 “Arc force y Hot Start”: presione el botdon de seleccién de funciones secundarias para
seleccionar entre estas 2 funciones indicadas en el display como “ARC” y “HOT” ambas funciones se
pueden regular de 0 a 10. La funcién “Hot Start” o Inicio de arco es un incremento porcentual de
intensidad para solo el inicio del arco este delimitado por el programa a 3 segundos después de eso la
maquina trabajara con los parametros establecidos; en el caso del “Arc force” es un incremento
porcentual constante que estard activo durante todo el proceso de soldadura.

5.1.8 Operacion de “TIG Lift”

Nota: la operacidn “TIG Lift” o proceso TIG con inicio por contacto requiere un suministro de gas argén, antorcha
TIG, consumibles y regulador de gas. Algunos de estos accesorios no se incluyen con el equipo; contacte a su
proveedor para mas detalles.

5181 Conecte el conector rapido del cable de tierra a la terminal de soldadura de salida positiva

(+).

5182 Conecte la pinza de tierra a la pieza de trabajo. El contacto con la pieza de trabajo debe ser un
contacto fuerte con el metal limpio y desnudo, sin corrosién, pintura o incrustaciones en el punto de
contacto.
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5183 Conecte el cable de alimentacion de la antorcha TIG a la terminal negativa (-) de salida de soldadura.
1.8.4 Conecte el suministro de gas a la antorcha TIG.

5.1.8.5 Encienda la maquina en el interruptor de alimentacién de red.

5.1.8.6 Presione el botén de seleccién del modo de soldadura hasta que se encienda el indicador TIG. Vea la

ilustracion a continuacion.
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La pantalla mostrara la corriente de soldadura MMA preestablecida. Esto se puede ajustar girando la Perilla de Ajuste
de los Pardmetros de Soldadura.

5.1.8.7 Al soldar, la pantalla cambiara para mostrar el voltaje de soldadura real y el amperaje.
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Tabla de referencias
para soldar

RPWMIG1400i Cuadro de referencias de configuraciones para soldadura MIG

Parametros del material de soldadura

Espesor del material

Material a soldar Tipo de Alambre Polaridad Calibre Gas de proteccion 1.0mm | 2.0mm 3.0mm 4.0mm | 5.0mm | 6.0mm
Configuracion: Voltaje/ Velocidad del alambre
Acero al carbon | Auto protegido Flux Core Antorcha al Negativo (-) 0.8mm N/A - 14.072.7 18.5/6.1| 24.5/9.0 -
16.2/3.0
Acero al carbén | Auto protegido Flux Core Antorcha al Negativo (-) 0.9mm N/A - 16.3/2.0 18.8/3.6  20.2/4.1| 210/7.5 | 21.6/9.0
Acero al carbon Solido ER70S-6 Antorcha al positivo (+} 0.6mm 75% Argon + 25% C02 19.5/7.8 - - - -
15.9/3.4

Acero al carbon Solido ER70S-7 Antorcha al positivo (+} 0.8mm 75% Argon + 25% C02 12.8/2.0|14.1/3.3 1 17.5/6.6 | 20.0/8.2| 21.0/9.0 | 21.0/9.0
Acero al carbon Solido ER70S-8 Antorcha al positivo (+} 0.6mm 100% C02 14.2/2.1 | 19.8/8.1 - - - -
Acero al carbon Solido ER70S-9 Antorcha al positivo (+} 0.8mm 100% C02 13.6/2.3]14.4/3.6| 18.4/42  21.1/8 5| 22.6/9.0 -

Use esta tabla como una guia solamente, ya que la configuracion éptima variard segun el tipo de unién y la técnica del operador. Las celdas que se dejan en blanco no son una configuracién recomendada.
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Guia basica de soldadura
MIG (GMAW / FCAW) Técnica basica de soldadura

En esta seccidn se tratan dos procesos de soldadura diferentes (GMAW y FCAW), con la
intencién de proporcionar los conceptos basicos sobre el uso del modo de soldadura MIG, en
gue posiciones se maneja una antorcha de soldadura, del electrodo (micro alambre) en qué
forma se deposita el charco, y los tipos de gas; ya sea protegido por un gas de proteccion de
grado de soldadura inerte o una mezcla de gas de proteccion de grado de soldadura inerte.

SOLDADURA POR ARCO METALICO GAS (GMAW): este proceso, también conocido como
soldadura MIG, soldadura por CO2, soldadura por micro alambre, soldadura por arco corto,
soldadura por transferencia por inmersion, soldadura por hilo, etc., es un proceso de soldadura
por arco eléctrico que fusiona las piezas al ser soldadas calentdndolas con un arco entre un
electrodo consumible continuo sdlido y la pieza a trabajar. El blindaje se obtiene a partir de un
gas de proteccion de grado de soldadura suministrado externamente o una mezcla de gas de
proteccién de grado de soldadura. El proceso se aplica normalmente de manera horizontal y de
forma sencilla; sin embargo, los aceros bastante gruesos y algunos metales no ferrosos se
pueden aplicar en todas las posiciones.

Shielding Gas

Molten Weld Metal | lectrode

Base Metal E

| Solidified
\ Weld Metal

Proceso GMAW

SOLDADURA CON ARCO DE CORTE FLUX (FCAW): Este es un proceso de soldadura por arco
eléctrico que fusiona las piezas a soldar calentdndolas con un arco sumergido entre un micro
alambre de flujo continuo y la pieza de trabajo. El blindaje se obtiene a través de la
descomposicion del revestimiento del micro alambre. Se puede obtener o no proteccién
adicional afiadiendo una mezcla de gas o gas puro suministrado externamente. El proceso se
aplica normalmente de manera semi automatica; sin embargo, el proceso puede aplicarse
automadtica por medio de maquinas automatizadas. Se usa comunmente para soldar electrodos
de gran didametro en la posicidn horizontal y en pequenos diametros de electrodos en todas las
posiciones. El proceso se usa en menor grado para soldar en acero inoxidable y para trabajos
de superposicion.
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Shielding Gas (Optional) E Eﬂ—-' Nozzle (Optional)
Molten Metal s

Molten Flux Cored

Slag — N Electrode

Slag

Solidified
Weld Metal

Proceso FCAW

Posicion de la antorcha MIG

El angulo de la antorcha MIG con respecto a la soldadura tiene un efecto en el ancho de la
soldadura.

|
Drag](PuII

—

La pistola de soldadura debe mantenerse en angulo con respecto a la junta de soldadura.
(Consulte las Variables de ajuste secundario a continuacién) Sostenga la pistola de manera que
el corddn de soldadura se vea en todo momento. Siempre use el casco para soldar con lentes
de filtro adecuados y use el equipo de seguridad adecuado.

PRECAUCION
No retire de la antorcha hacia atras cuando se establezca el arco. Esto creara una excesiva
extension del cable (extraible) y hara una soldadura muy pobre.

El cable del electrodo no se energiza hasta que el interruptor gatillo de la pistola esté
presionado. Por lo tanto, el cable puede colocarse en él corddn o la unién antes comenzar a
trabajar.
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10 to 207 Longitudnal Angle
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= Transverse Argle .
-";I// 5°to 15°
= Longitudinal Angle

Langituedinal Angls
__l[‘fl-{"--

arweer |
Transverse Angle’”

Direction of Travel

Vertical Fillet Welds Figure 1-7
Figure 1-6

Distancia desde la boquilla de la antorcha MIG a la pieza de trabajo
El cable del electrodo sobresaliente de la boquilla debe estar entre 10 mm y 20 mm. Esta
distancia puede variar segun el tipo de unién que se vaya a soldar.

Velocidad de deposito
La velocidad a la que viaja el material fundido influye en el ancho de la soldadura y la
penetracion.

Variables de soldadura MIG (GMAW)

La mayoria de las veces la aplicacién de la soldadura se realiza en acero al carbono. Los puntos
a continuacion describen las variables de soldadura de lamina de calibre 24 (0.024 ", 0.6 mm)
hasta placa o dngulo de acero al carbdn a %" (6.4 mm). Las técnicas aplicadas y los resultados
finales en el proceso GMAW estan controlados por las siguientes variables:
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Variables Preseleccionadas

Las variables preseleccionadas dependen del tipo de material que se esta soldando, el grosor
del material, la posicion de soldadura, la velocidad de deposicion y las propiedades mecanicas.
Estas variables son:

Tipo de micro alambre

Tamaio del micro alambre

Tipo de gas (no aplicable a los alambres auto protegidos FCAW)

Caudal de gas (no aplicable a los alambres auto protegidos FCAW)

Variables ajustables primarias

Estos controlan el proceso después de que se hayan elegido las variables preseleccionadas.
Controlan la penetracion, el ancho del corddn, la altura del corddn, la estabilidad del arco, la
velocidad de deposicién y la solidez de la soldadura. Son:

Voltaje de arco

Corriente de soldadura (velocidad de alimentacidn del alambre)

Velocidad de deposito

Variables ajustables secundarias

Estas variables provocan cambios en las variables ajustables primarias que a su vez causan el
cambio deseado en la formacién de la soldadura:

1. Stick-out (distancia entre el extremo del tubo de contacto (punta) y el extremo del micro
alambre). Mantener a una distancia de aproximadamente 10 mm

2. Velocidad de alimentacion del alambre. El aumento en la velocidad de alimentacion del
alambre aumenta la corriente de soldadura, la disminucion en la velocidad de alimentacion del
alambre disminuye la corriente de soldadura

Gas Nozzle _

Contact Tip (Tube)
1 Electrode Wire

z
N

I Wt ¥ ;
| 7 )
: Average Arc Length (

Tip to
Work Distance

Actual Stick-out
=
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3. Angulo de la boquilla. Esto se refiere a la posicién de la pistola de soldadura en relacién con
el punto de unidn. El angulo transversal suele ser la mitad del angulo incluido entre las placas
qgue forman la articulacion. El dngulo longitudinal es el angulo entre la linea central de la pistola
de soldar y una linea perpendicular al eje de la soldadura. El angulo longitudinal generalmente
se denomina Angulo de boquilla y puede ser posterior (tirar) o avanzar (empujar). Se debe
considerar si el operador es zurdo o diestro para darse cuenta de los efectos de cada dngulo en
relacién con la direccion de desplazamiento.

, Transverse Angle

I’f\/

.
- Ay ¥

Direction of Gun Travel

Longitudinal Angle

"

-
5 S

I
T I (4
1/ . . &
& 4 Axis of Weld | /!
: g0°

L Leading or "Pushing” Trailing or "Pulling”
Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

Establecer el arco y hacer cordon de soldadura
Antes de intentar soldar una pieza terminada de trabajo, se recomienda practicar soldaduras
en una muestra de metal del mismo material que la pieza terminada.

El procedimiento de soldadura mas facil para el principiante para experimentar con la soldadura MIG
es la posicidn plana. El equipo es capaz de posiciones planas, verticales y aéreas.

Para practicar la soldadura MIG, asegure algunos pedazos de placa de acero al carbén de calibrel6
018 (0.06 "1.5 mm 0 0.08" 2.0 mm) de 6 "x 6" (150 x 150 mm). Use un alambre con nucleo de
fundente de 0.030 "(0.8 mm) o un cable sdlido con gas de proteccion

Ajuste de la fuente de energia

La fuente de alimentacién y la configuracidon del alimentador de alambre requieren cierta
practica por parte del operador, ya que la planta de soldadura tiene dos configuraciones de
control que deben equilibrarse. Estos son el control de velocidad de alambre y el control de
voltaje de soldadura. La corriente de soldadura esta determinada por el control de velocidad
de alambre, la corriente aumentara con el aumento de la velocidad de alambre, lo que resulta
en un arco mas corto. Menos velocidad del alambre reducird la corriente y alargard. El aumento
del voltaje de soldadura apenas altera el nivel actual, pero alarga el arco. Al disminuir el voltaje,
se obtiene un arco mas corto con un pequefio cambio en el nivel de corriente.
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Al cambiar a un didmetro de cable de electrodo diferente, se requieren diferentes
configuraciones de control. Un cable de electrodo mas delgado necesita mas velocidad de
alambre para alcanzar el mismo nivel de corriente

No se puede obtener una soldadura satisfactoria si los ajustes de velocidad del alambre y voltaje
no estdn ajustados para adaptarse al didmetro del cable del electrodo y las dimensiones de la
pieza de trabajo.

Si la velocidad del alambre es demasiado alta para el voltaje de soldadura, se producira un
"golpeteo" a medida que el cable se sumerge en el material fundido y no se derrita. La soldadura en
estas condiciones normalmente produce una soldadura pobre debido a la falta de fusién. Sin
embargo, sila tension de soldadura es demasiado alta, se formaran grandes gotas en el extremo
del cable, lo que provocara salpicaduras. La configuracidon correcta de voltaje yvelocidad de
alambre se puede ver en la forma del depdsito de soldadura y se escucha con un sonido de arco
suave y regular. Consulte la guia de soldadura ubicada en el interior de la puerta del
compartimento de alimentacion de alambre para obtener informacion de configuracion.

Seleccion del tamaiio del cable del electrodo

La eleccion del tamano del cable del electrodo y del gas de proteccion utilizado depende de lo
siguiente

Espesor del metal a soldar

Capacidad de la unidad de alimentacion de alambre y fuente de alimentacién

La cantidad de penetracién requerida

La tasa de deposicidn requerida

El perfil de cuentas deseado

La posicion de soldadura

Costo del cable
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RANGO DE CORRIENTE Y VOLTAJE DE SOLDADURA EN SOLDADURA DE CO2

Transicién de corto circuito Transicidn granular
Alambre ¢(mm)
Corriente(A) Voltaje (V) Corriente(A) Voltaje (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

-La opcidn de la velocidad de soldadura

La calidad de la soldadura y la productividad deben tenerse en cuenta para la opcién de
velocidad de soldadura. En caso de que aumente la velocidad, se debilita la eficacia de la
proteccion y se acelera el proceso de enfriamiento. Como consecuencia, no es éptimo para la
union. En el caso de que la velocidad sea demasiado lenta, la pieza de trabajo se dafara
facilmente la unién no es ideal. En la operacidon practica, la velocidad de soldadura no debe
exceder 1 m/ min.

-La longitud del cable se extiende

La longitud del cable que se extiende por la boquilla debe ser adecuada. El aumento de Ila
longitud del cable que se extiende desde la boquilla puede mejorar la productividad, pero si es
demasiado largo, se produciran salpicaduras excesivas en el proceso de soldadura. En general,
la longitud del alambre que se extiende por la boquilla debe ser 10 veces mayor que el diametro
del alambre de soldadura.

-La configuracion del volumen de flujo C02

La eficacia de la proteccion es la consideracion principal. Ademads, la soldadura de dngulo
interno tiene una mejor eficacia de proteccidon que la soldadura de dngel externo. Para el
parametro principal, consulte la siguiente figura.

Opcion de volumen de flujo C02

Tipo de soldadura Alambre delgado C02 Alambre grueso C02 AIa.mbre grueso de
corriente elevada C02
€O, (L/min) 5~15 15~25 25~50
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La opcidn de la corriente de soldadura y la tensidn de soldadura influye directamente en la
estabilidad de la soldadura, la calidad de la soldadura y la productividad. Para obtener una
buena calidad de soldadura, la corriente de soldaduray la tensién de soldadura deben ajustarse
de manera dptima. En general, la configuracién de la condicion de soldadura debe ser de
acuerdo con el didmetro de la soldadura y la forma de fusién, asi como los requisitos de

produccién.

El siguiente parametro esta disponible para referencia.

8. TABLA DE PARAMETROS DE SOLDADURA

Parametro para soldadura a tope (consulte la siguiente figura).

B
Grosor de la . . Corriente de | Voltajede | Velocidad de | Volumen del

placa Distancia Alambre soldadura soldadura soldadura gas

T(mm) gmm}— | @lmm) W W) (cm/min) | (L/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 1.00r1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15




Parametro para soldadura de filete plano (consulte la siguiente figura).

s

l(“\

Grosor de la Area del Corriente de Voltaje de Velocidad de | Volumen de
] Alambre
placa cordén b(mm) soldadura soldadura soldadura gas
T(mm) | (mm) (A) (V) (cm/min) (L/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
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20

Parametro para soldadura de filete en la posicion vertical (consulte la siguiente figura).

Grosor de la Area del Corriente de Voltaje de Velocidad de Volumen del
, Alambre
placa cordén b(mm) soldadura soldadura soldadura gas
T(mm) I (mm) (A) (V) (cm/min) (L/min)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
2.5~3.0 1.0~ 50~6
1.6 12 90~120 18~20 0 10~15
3.0~3.5 1.0~ 50~60 10~20
2.0 12 100~130 19~20
23 3.0~3.5 1i02~ 120~140 19721 50~60 10~20
3 3.0~4.0 1:.102“ 130~170 29~22 45~55 10~20
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45 | 405 | 12 | 2007250 | 23~26 | 4555 10~20
Parametro para Soldadura Lap (consulte la siguiente figura).
B
7
6?,_}3\
(1 : oy
L 1 ? E
B -+ E L?Lfo
-] E ; E
Grosorde la . Corriente de | Voltaje de Velocidad Volumen del
Posicion de Alambre de
placa I soldadura b(mm) soldadura soldadura soldadura gas
T(mm) (A) (V) . (L/min)
(cm/min)
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 AorB 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
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PRECAUCIONES

1. Ambiente de trabajo

1. Lasoldadura debe llevarse a cabo en un ambiente relativamente seco con una humedad
del 90% o menos.

2. Latemperatura del entorno de trabajo debe estar dentro de -102C a 409C.

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

4. Evite soldar en dreas polvorientas o en ambientes con gases quimicos corrosivos.

Evite la soldadura por arco con proteccidén de gas en un entorno con fuerte flujo de aire.

6. No utilice el equipo para descongelar tuberias.

U

2. Consejos de seguridad

Hay un circuito de proteccion contra exceso de corriente/ sobrecalentamiento instalado en esta
maquina de soldar. Si la corriente de salida es demasiado alta o se genera sobrecalentamiento
dentro de esta soldadora, se detendra automaticamente. Sin embargo, el uso inadecuado
seguira causando dafios a la maquina, por lo que tenga en cuenta:

1. Ventilacion

La alta corriente pasa cuando se lleva a cabo la soldadura, por lo que la ventilacidon natural
no puede satisfacer los requisitos de refrigeracion de la maquina de soldadura. Mantenga
una buena ventilacion de las persianas de esta soldadora. La distancia minima entre esta
maquina de soldar y cualquier otro objeto en o cerca del drea de trabajo debe ser de 30 cm.
Una buena ventilacion es de vital importancia para el funcionamiento normal y la vidautil
de esta soldadora.

recuerde que el ciclo de trabajo esta medido en condiciones de 20°C por lo que cualquier
obstruccion puede alterar el ciclo de trabajo del equipo.

2. Excesos de corriente.

Recuerde observar la corriente maxima de carga en cualquier momento (consulte el ciclo
de trabajo opcional). Asegurese de que la corriente de soldadura no exceda la corriente
maxima de carga tolerable por él aporte. Si la soldadura se lleva a cabo bajo una corriente
gue es mas alta que la maxima, se producira una proteccidon contra exceso de corriente; el
voltaje de salida de la soldadora no sera estable; se producira la interrupcion del arco. En
este caso, baje la corriente.
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3. Sobrecarga.

La sobrecarga de corriente podria acortar la vida util del equipo de soldadura, o incluso
dafiar la maquina.

Puede producirse una detencidn repentina mientras se lleva a cabo la operacion de
soldadura mientras esta maquina de soldadura esta en estado de sobrecarga. En esta
circunstancia, no es necesario reiniciar la soldadora. Mantenga el equipo encendido con el
ventilador funcionando para reducir la temperatura dentro de la maquina de soldar.

4. Evitar choque eléctrico.

Hay una terminal de tierra disponible para este equipo de soldadura. Conéctelo con el cable de
tierra para evitar descargas eléctricas y estaticas.

MANTENIMIENTO

1. Desconecte el enchufe de entrada o la energia antes de
realizar tareas de mantenimiento o reparacién en la maquina.

2. Asegurese de que el cable de tierra de entrada esté
conectado correctamente a un terminal de tierra.

3. Verifique si la conexidén interna de gas y electricidad estan
bien (especialmente los enchufes), y ajuste las conexiones
flojas; si hay oxidacion, quitela con papel de lija y luego vuelva
a conectarla.

4. Mantenga las manos, cabello, ropa suelta y las herramientas
alejadas de las partes eléctricas como ventiladores o cables
cuando la maquina esté encendida.

5. Despeje el polvo a intervalos regulares con aire comprimido
limpio y seco; silas condiciones de trabajo son de mucho humo

y contaminacion del aire, la maquina debe limpiarse a diario.
=

39



6. El aire comprimido debe tener la presion requerida para evitar dafos en las piezas pequefias
del equipo.

7. Para evitar dainos causados por el agua y la lluvia, si es que el
equipo fue expuesto, verifique el aislamiento con megohmetro
(revise entre conexiones y entre las conexiones y la carcasa).
Solo cuando no haya un fendmeno anormal puede continuar
utilizando el equipo.

8. Sila maquina no se usa por un tiempo prolongado, coléquela
en el empaque original en condiciones secas.

REVISIONES DE RUTINA

Para hacer el mejor uso de la maquina, hacer revisiones diarias es muy importante. Durante la
revision diaria, compruebe en el siguiente orden sugerido: la antorcha, el alimentador de
alambre, todo tipo de PCB, el orificio de gas, y asi sucesivamente. Retire el polvo o reemplace
algunas partes si es necesario. Para mantener la integridad de la maquina, utilice piezas
originales.

Precauciones: solo los técnicos calificados estan autorizados para llevar a cabo la tarea de
reparacion y verificacion de este equipo de soldadura en caso de falla del equipo.

11.1 Fuente de energia

Parte Revision Notas

1. Opere, reemplace e instale el interruptor

Panel de
control 2. Apague la energia y revise si el indicador estd
encendido
Ventilador 1. Revise si el ventilador estd funcionando y el Siel ventllad.or no funciona o el _somdo es
sonido que hace es normal anormal revise si no estda obstruido.
Fuente de 1. Apague la Fuente de energia, revise si hay alguna
energia vibracién anormal, calentamiento en la carcasa,

variacion de color

1. Revise si la conexion de gas esta funcionando,
también que la carcasa y otras conexiones estén
en buen estado.

Otras partes

40




11.2 Antorcha

Parte Revision Notas

1. Revise que la boquilla estéapretada )

firmemente y haya distorsion en Puede haber fugas de gas si no estd bien ajustada.
Boquilla la punta.

2. Verifique si hay salpicaduras La salpicadura puede ocasionar dafios a la antorcha. Use
adheridas a la boquilla anti salpicaduras para eliminarlas.

1. Compruebe que la punta de La punta de contacto no fijada posiblemente conduzca a

Punta de contacto esté fija. un arco inestable.
contacto 2. Verifique si la punta de contacto Una punta de contacto incompleta puede conducir a un
esta completa arco inestable y que el arco se interrumpa.

1. Aseglrese de que estén alineados El usar didametros diferentes entre el cable y del tubo de
la guia de alimentacién de alimentacién de alambre posiblemente conduce al arco
alambre y el alambre. inestable. Sustituyalos si es necesario.

2. Asegurese de que no haya flexion | La flexidon y el alargamiento del tubo de alimentacién de
o alargamiento en el tubo de | alambre posiblemente conducen a la alimentacién de
alimentacién de alambre. alambre inestable y un arco inestable. Reemplacelo si es

necesario.
Tubo de 3. Asegurese de que no haya polvo
alimentacion o salpicaduras  acumuladas
de alambre dentro del tubo de alimentacion | sj hay polvo o salpicaduras, retirelos.
de alambre, lo que hace que la
alimentacién de alambre quede
bloqueada.
Un tubo de alimentacion de alambre incompleto o el anillo

4. Verifique si el tubo de alimentacion | ge sello en forma de O posiblemente provoque
de alambre y el anillo de sello en | g3picaduras  excesivas. Reemplace el tubo de
forma de O estan completos. alimentacién de alambre o el anillo de sello en forma de O

si es necesario.

1. Aseglrese de que el difusor de la La soldadura por desfogue o incluso el dafio de la antorcha

Difusor se produce debido a la mala instalacidn del difusor o de un

especificaciéon  requerida esté

instalado y sin obstrucciones.

difusor defectuoso o erréneo.
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11.3 Alimentador de alambre

Parte

Revision

Notas

presidn

Manija de ajuste de | 1. Compruebe si la manija de ajuste de

presién esta fija y ajustada a la posicién
deseada.

Una manija de ajuste de presién no fijada conduce
a la salida de soldadura inestable.

Manguera de 2
alimentacion de

1. Verifique si hay polvo o salpicaduras
dentro de la manguera o al lado de la
rueda de alimentacién de alambre.

Remueva el polvo

Verifique si hay concordancia en el
diametro de alambre y la manguera de

Si los diametros del alambre y la manguera de
alimentacién de alambre no concuerdan
posiblemente conduzca a salpicaduras excesivas y

alambre alimentacién de alambre. arco inestable.
3. Compruebe sila varillay laranura de
alimentacion  del  alambre  son Puede haber un arco inestable
concéntricos.
Si los diametros del alambre y la rueda de
1. Verifique si concuerdan el didmetro del | 3zlimentacion de alambre no concuerdan
Rueda de alambre y la rueda de alimentacion de | posiblemente conduzca a salpicaduras excesivas y
alimentacion de alambre. arco inestable.
alambre

2. Verifique si la ranura del cable esta
bloqueada.

Reemplace de ser necesario

Rueda de ajuste de | 1.

Compruebe si la rueda de ajuste de
presidon puede girar suavemente y esta

Rotacidn inestable o la falta de integridad fisica de
la rueda posiblemente provoque una alimentacién

presion .
completa. y un arco inestables.
11.4 Cables
Parte Revisién Notas
Cable de | 1. Revise si el cable esta torcido . . .
Ia Un cable retorcido provoca alimentacién de
o B . alambre y arco inestables.
antorcha | 2. Revise si la conexién no esta suelta
Cable de 1. Verifica si el cable estd completo. Se deben tomar las medidas pertinentes para
lid obtener una soldadura estable y prevenir una
sallda 2. Verifique si existe dafio de aislamiento o alguna | posible descarga eléctrica.
conexion suelta.
Cablede | 1 Verifica si el cable esta completo.
entrada 2. Verifique si existe dafio en el aislamiento o
alguna conexion suelta.
1. Verifique que los cables de tierra estan bien
Cable de fijados y no cortocircuitados. Deben tomarse las medidas pertinentes para
tierra evitar la posible descarga eléctrica.

N

. Verifique que la soldadora esta bien conectado

a tierra.
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Accesorios para Soldadora

Conexion hembra Conexion hembra Conexion macho Conexién macho Conector hembra-macho
AXT-BORNEHEM 3/8 AXT-BORNEHEM 1/2 AXT-BORNE 3/8 AXT-BORNE 1/2 AXT-CEBORNE3/8 3/8"
Borne coneccion Borne coneccién Borne coneccion Borne coneccion AXT-CEBORNE1/2 1/2"
hembra 3/8, 10-25 mm hembra 1/2, 35-50 mm macho 3/8, 10-25 mm macho 1/2, 35-50 mm para extension
Presentacion Presentacion Presentacion Presentacion Presentacion
en bolsa en bolsa en bolsa en bolsa en bolsa
Bl B 4 B - l B
2pzs. 2pzs| W [2pzs| ¥ [2pzs] 2 pzs]
4 A
-
Modelo:
AXT-WP-26P
TIG/LIFT
Conector de gas 3/8"
y conector tierra

€N caja

Consumibles para Antorcha TIG

Porta mordazas TIG Mordazas para TIG Tobera ceramica para TIG ~ Capuchon largo Aislador Ceramico
AXT-T10N28 1/8” AXT-T10N22 0.040"  AXT-T10N49 No.5 AXT-T57Y02 AXT-18CG
AXT-T10N30 0.040"  AXT-T10N23 1/16” AXT-T10N48 No.6 5
AXT-TION31 1/16"  AXT-T1ON24 3/32"  AXT-T10N47 No.7 = i

AXT-T10N32 3/32” AXT-T10N25 1/8” By

ister En Blister En Bolsa E&';
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Consumibles MIG/MAG

AXT-M15AK AXT-MDG15AK AXT-PCM608 / 0.8mm
Tobera MIG/MAG para tipo BINZEL Difusor de gas tipo BINZEL AXT-PCM609 / 0.9mm
1pz en Blister 2pz en Blister AXT-PCM601 / 1mm

Puntas de contacto MIG/IMAG
fipo BINZEL 2pz por Blister

AXT-T22-50-1
Tobera MIG/MAG 22-50
tipo Tweco*

1 pz en blister

AXT-DF52-2
Difusor de gas 52
tipo Tweco™
(2 pzs en blister)

AXT-132T
Insuladores
32 tipo Tweco*
2 pzs en blister

AXT-T22-50-5
Tobera MIG/MAG 22-50
tipo Tweco*®
5 pzs bolsa plastico

"

Presentacion
en bolsa

AXT-DF52-50
Difusor de gas 52
tipo Tweco*

(50 pzs bolsa plastico)

s

Presentacion
en bolsa
®, M

m

AXT-PC14-30
Puntas de contacto
0.8 mm/.0307

tipo Tweco*

bolsa de 4pzs

AXT-T23-62-1
Tobera roscada con insulador
integrado MIG/MAG 23-62
tipo Tweco* 1 pz en blister

AXT-DF52FN2
Difusor de gas 52FN
tipo Tweco*

(2 pzs en blister)

AXT-T23-62-5

Tobera roscada con insulador

integrado MIG/MAG 23-62

tipo Tweco* 5 pzs bolsa plastico

Presentacion
en bolsa

AXT-DF52FN50
Difusor de gas 52FN
tipo Tweco™
(50 pzs bolsa plastico)

x

Presentacion
en bolsa

AXT-PC14-35 AXT-PC14-45
Puntas de contacto Puntas de contacto
0.8 mm/.035" 1.2 mm/.045

tipo Tweco* tipo Tweco®

bolsa de 4 pzs bolsa de 4 pzs

Presentacion
en bolsa
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DIAGRAMA DE CONEXIONES
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DESPIECE

NO NOMBRE NO NOMBRE
1 Panel de control LCD 11 Panel trasero metalico
2 Panel plastico frontal 12 Panel de plastico trasero
3 Panel metdlico frontal 13 Puerta metdlica
4 Tapa trasera del panel de 14 Cubierta metdlica
control
5 Panel medio metalico 15 Maneral
Base metdlica 16 IGBT
7 Motor de alimentacién de 17 Puente de diodos
alambre
8 Base para soporte de rollo 18 Diodos de alta recuperacion
9 Ventilador 19 Tarjeta principal
10 Base del ventilador 20 Tarjeta de seleccion de

voltaje
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IMPORTADO POR: INTERNATIONAL TOOL COMPANY S.A. DE C.V.
AVENIDA DE LAS JACARANDAS N262

CONDOMINIO INDUSTRIAL SANTA CRUZ DE LAS FLORES,
TLAJOMULCO DE ZUNIGA, JALISCO, MEXICO.

C.P. 45640
TELEFONOS (0133) 3560 6200 /01/02

www.itcompany.com.mx

POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

El negocio de International Tool Company es Importar y Vender equipo de soldadura, Corte de plasma
y consumibles de alta calidad. Nuestro reto es satisfacer las necesidades de nuestros clientes y exceder
sus expectativas. A veces, los compradores pueden solicitar consejo o informacién sobre el uso de
nuestros productos. Respondemos a nuestros clientes con base en la mejor informacién en nuestras
manos en ese momento. El hecho de proporcionar datos y guia no crea, amplia o altera ninguna
garantia con respecto a la venta de nuestros productos.

International Tool Company es un fabricante receptivo pero la seleccién y uso de los productos
especificos vendidos por nuestros distribuidores estd Unicamente dentro del control del cliente y es su
responsabilidad exclusiva. Muchas variables mas alld del control de Internacional Tool Company
afectan los resultados obtenidos en los tipos de métodos de aplicacion y requerimientos de servicio.
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GARANTIA DEL EQUIPO

International Tool Company S.A. de C.V. (ITC) garantiza al usuario final (comprador) que todo equipo nuevo de
soldadura y corte por plasma (llamados conjuntamente “mercancia”) estara libre de defectos de construccién y
de material.

Esta garantia quedara anulada si ITC o uno de sus centros de servicio autorizados (CSA) comprobara que el
equipo ha sufrido dafos causados por:

« Dafios en el transporte (caidas, golpes efectuados durante el transporte del equipo a otras instalaciones)

o Cuando el producto se hubiese usado en condiciones distintas a las normales

o Cuando el producto no hubiese usado de acuerdo con el instructivo de uso que se le acompaiia

« Cuando el producto hubiese sido alterado o reparado por personas no autorizadas por el fabricante
nacional como importador o comercializador responsable respectivo

PERIODO DE GARANTIA

ITC se hard cargo de los gastos correspondientes a las piezas y la mano de obra correspondiente a la reparacion
de los defectos durante el periodo de garantia. El periodo de garantia comienza a partir de la fecha de compra
efectuada por el primer usuario final a un distribuidor autorizado de ITC.

Los periodos de garantia son:

2 afnos de Garantia en equipos AXT y AXT Ultra.

6 meses de Garantia para equipos destinados a la renta.
CONDICIONES DE LA GARANTIA PARA OBTENER COBERTURA:

Para hacer efectiva la garantia no debe exigirse mayores requisitos que la presentacién del producto,
acompafiado de la péliza correspondiente, debidamente sellada por el establecimiento que lo vendid, o la
factura o recibo o comprobante, en el que consten los datos especificos del producto objeto de la
compraventa.

El comprador debe ponerse en contacto con el departamento de servicio al cliente de ITC o con un centro de
servicio autorizado respecto a cualquier defecto reclamado durante el periodo de garantia (pdngase en
contacto con su distribuidor local si necesita ayuda para encontrar un centro de servicio autorizado o busquelo
usted en http://www.itcompany.com.mx/ o comuniquese al 01 800 062 2200 o (33) 3560 6200).

ITC o un CSA determinaran con caracter definitivo si aplica la garantia para los equipos de soldadura y corte.
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Centros de Servicio Autorizado

ITC

Av de las Jacarandas No.62
C.P.45640

01(33) 35606200

Mail: servicio-
itc@itcompany.com.mx

Todos nuestros Centros de Servicio cuentan con stock de refacciones, consumibles y accesorios. Consulte en
nuestra pagina web nuestra red de Centros de Servicios Autorizados

REPARACION POR GARANTIA

Si ITC o un CSA confirman la existencia de un defecto cubierto por esta garantia, dicho defecto sera corregido
mediante reparacion o sustitucion de las piezas.

A peticién de ITC, el comprador deberd devolver, a ITC o al CSA cualesquiera “mercancias” defectuosas sobre
las que se hubiera hecho una reclamacién por garantia.

COSTES DE ENVIO

El comprador necesita ponerse en contacto con ITC o con un CSA para obtener informacidn del proceso y
restricciones de envié bajo garantia.

Los costos de envio serdn cubiertos por ITC en caso de garantia.

El comprador se hara cargo de los costes de transporte y embalaje para su envio de y a ITC 0 a un centro de
servicio autorizado en caso de que no aplique la garantia.

LIMITACIONES DE LA GARANTIA

ITC no aceptara responsabilidad alguna por las reparaciones efectuadas fuera de un centro de servicio
autorizado.
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La responsabilidad de ITC conforme a esta garantia no excedera el coste de la correccidn del defecto del
producto.

La garantia no cubre gastos por desplazamiento, alojamiento u otras bonificaciones que se generen por errores
al enviar cualquier “mercancia”.

La garantia no cubre las piezas sujetas al desgaste natural (p. ej. rodillos de alimentacién, revestimientos,
bornes, puntas de contacto, toberas, cepillos, etc.), ni el desgaste del cable ni de posibles dafios consecuentes
debidos al desgaste por flexion y abrasién. El usuario final serd responsable de realizar las inspecciones
rutinarias de los cables para detectar un posible desgaste y solucionarlo antes de que el cable falle.

ITC no se responsabiliza por dafios fortuitos o consecuentes (como pérdida de actividad comercial) provocados
por el defecto o el tiempo requerido para corregir los defectos.

Esta garantia escrita es la Unica garantia expresa proporcionada por ITC respecto a sus productos. Las garantias
implicitas por ley como la garantia de comerciabilidad estaran limitadas a la duracidn de esta garantia limitada
para el equipo en cuestion.

Uso de producto: |:| Renta |:| Privado

Producto/modelo: Sello de Garantia
No. del Comprobante:

No. de Serie:

Distribuidor/Tienda:

Fecha de Entrega:
Tel:

IMPORTADO POR: INTERNATIONAL TOOL COMPANY S.A. DE C.V.
AVENIDA DE LAS JACARANDAS N262

CONDOMINIO INDUSTRIAL SANTA CRUZ DE LAS FLORES, TLAJOMULCO DE ZUNIGA,
JALISCO, MEXICO.

C.P. 45640
TELEFONOS (0133) 3560 6200 /01/02

www.itcompany.com.mx
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