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MANUAL DE USUARIO
Soldadora Inversor Multiprocesos MIG sin GAS (FLUX), MMA y 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 www.itcompany.com.mx

SIRVASE EXAMINAR INMEDIATAMENTE LA CAJAY 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 dafios 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

A ra
“II" ATENCION: Lea, entienda y siga todas las instrucciones de
seguridad de este manual antes de usar esta herramienta.

Garantia de 2 aifios contra defectos de fabricacion, esta garan-
tia no cubre los dafios causados por usos inadecuados de la
maquina, asi como el desgaste natural producido por su uso.

IMPORTANTE

Le agradecemos su preferencia y esperamos seguir teniendo el gusto de
servirle en el futuro. Este manual al igual que el que vienen en su equipo
contienen informacién importante para la recepcion, instalacion, operacion
y mantenimiento del mismo. Es muy importante que se tome el tiempo para
leerlos detenidamente y comprender las instrucciones antes de iniciar su
instalaciéon y guardarlos en un lugar seguro para referencias posteriores.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Este simbolo aparece en todas las instrucciones de segu-
A ridad personal y del equipo acompafiada de las palabras A
advertencia o peligro, indica que de no respetar este pun-
to puede significar graves riesgos lea y entienda el manual
de seguridad y todos los suplementos (si se adjuntan) por
completo antes de operar su equipo. se recomienda vestir

de manera adecuada.

>

Esta maquina debe ser operada y mantenida por personal
o profesionales de tiempo completo. jNo se le permite

operar y repararlo a menos que lea este manual con
anticipacion!

ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD

ATENCION: Las siguientes sefiales significan advertencia. Hacer funcio-
nar partes y recibir una descarga eléctrica o partes térmicas dafara su
cuerpo u otros. Los avisos correspondientes son los siguientes. Es una
operacion bastante segura después de tomar varias medidas de protec-
cion necesarias.
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Descripcidén de Simbolos

ATENCION: Lea, y entienda la descripcién de los simbolos de seguridad.
Antes de operar este equipo.

iAdvertencial Peligro de
electrocucion

iAdvertencial Peligro de
electrocucion

Lleve puesta ROPA DE
PROTECCION

Lieve puesios GUANTES DE
SEGURI

Aisle la mesa de trabajo
y cologue Ia tierra.

@

Conecte planta a tierra

ﬂ\i'

Desconecte la maquina de la
red de poder después de usar

Lleve puestos GAFAS DE
GURIDAD

LOS RAYOS DEL ARCO
pueden quemar sus ojos y piel

iAdvertencial Presencia de
rayos intensos visibles e
invisibles (ultravioleta &
infrarrojo)

Peligro de quemaduras.
Presencia de componentes
liente:

>

Peligro de quemaduras.
Presencia de componentes
calientes

&

Trabaje en ambientes.
ventilados y/o uso
con extractores

LS4

iy

No togue electrodos o
cables dafiados

Las chispas de soldadura o
corte pueden provocar
incendio o explosién

I O

iAdvertencial presencia de luz
Ultravioleta y radiacién

iPeligrol Riesgo de electrocucion,
Presencia de voltaje

9

de vapores dafiinos causados
por prosesos de uso

D

Use Gafas de proteccion

Uso de resi

iAdvertencial

Presencia de chispas y
proyecties metalicos

peligrosos para los ojos

jAdvertencial
Presencia de Gas

iAdvertencial
Peligro de incendio

=

iAdvertencial
Peligro de incendio

it

Instale los tanques de gas
en poscién recta y vertical

Vi

Asegure la precencia de un
‘extinguidor cerca

iAdvertencial
Peligro de Explocién

6 (
)
B

iAdvertencial
No solde o realice corte
de plasma en contenedores
cerrados.

=z Je
f-'“/?(((g)

iAdvertencial
Campos electromagneticos.

iAdvertencia!
Campos electromagneticos

(((i’)

iAdvertencial
i campo lecromagnetico
puede causar mal
hncorarient o
capas:

v,

Ruido excesivo use. pmemun
auditiva

iAdvertencial
Mantnga mancs leos
de la antorcha

iAdverten

Mantenga manos Ielos

de objetos giratorios en
movimiento

K73

1 alamiors o slcar puede
causar heridas.

E.

Emi radiaciones
de alta frecuencia

A

(5)

iAdvertencial
Antorcha alto voltaje

/Advertencial
Electrodo alto voltaje

Uso obligatorio
de careta de
soldar

r

Uso obligatorio
de calzado de seguridad

ANw

Uso obligatorio
de equipo de seguridad

\Advertencial \Advertencial \Advertencial {Advertencial IAdverten
{Advertencial Leer el manual antes de usar Los ciindros pueden Las baterias pueden sl e pcon Las chispas despecidas por
producto explotar si se dafian explotar si se dafian los den provocar
lesiones
\l . O £ A 9
] ) Y, “N _a

la instalacion y ubicacién

Comprobar seguridad




CHOQUE ELECTRICO PUEDE 2 .
LLEVAR A LA MUERTE '?\

a)

b)

Los circuitos del electrodo y trabajo (o tierra) estan eléctricamente “ca-
lientes” 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 area
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 hime-
dos o mientras utiliza ropa mojada; en las estructuras metélicas como los
pisos, rejas o andamios; cuando esté en espacios reducidos y en posicio-
nes 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:

Soldadora (Alambre) de Voltaje Constante de CD Semiautomatica.
Soldadora Manual de CD (Varilla).
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 solda-
dura semiautomatica también estan eléctricamente “calientes”.
Siempre asegurese de que el cable de trabajo haga una buena cone-
Xién eléctrica con el metal que esta siendo soldado. La conexion debe-
ra 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 el porta electrodo, pinza de trabajo, cable de soldadura y
maquina de soldadura en buenas condiciones de operacién segura.
Nunca sumerja los electrodos en agua para enfriarlos.

Nunca toque de manera simultanea las partes eléctricamente “calien-
tes” 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 cinturén de seguridad
para protegerse de una caida en caso de descarga.



EL GAS, PUEDE SER K
PERJUDICIAL PARA SU SALUD Q
:IQ

a)

b)

d)

e)

La soldadura puede producir humos y gases peligrosos para la salud.
Evite respirar estos humos y gases. Cuando suelde,mantenga su ca-
beza fuera de los humos. Utilice suficiente ventilacion y/o escape en el
arco para mantener los humos y gases alejados de la zona de respira-
cion. Cuando suelde con electrodos que requieren ventilacién 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 t6-
xicos, mantenga la exposicion tan baja como sea posible y dentro de
los limites aplicables utilizando el escape local o ventilacién mecanica.
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 operacion del equipo de control de humos de soldadura se ve afec-
tada por varios factores incluyendo el uso y posicionamiento adecua-
dos del equipo, mantenimiento del equipo y el procedimiento de solda-
dura especifico y aplicacion involucrada. Debera revisarse el nivel de
exposicion del trabajador después de la instalacion y periddicamente
después para asegurarse de que esta dentro de los limites aplicables.
No suelde en lugares cerca de vapores de hidrocarbonos clorados pro-
venientes 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 téxico, y otros productos irri-
tantes.

Los gases protectores utilizados para soldadura de arco pueden des-
plazar 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 patron. Las
formas MSDS estan disponibles con su distribuidor de soldadura o del
fabricante.



RADIACION DEL ARCO ES _,
DARINA PARA LOS OJOS Y LA PIEL qéq

a)

b)

LOS CAMPOS ELECTROMAGNETICOS e
PUEDEN SER PELIGROSOS (((,))>
A

a)

-~

Utilice una careta con el filtro adecuado y placa de cubierta para pro-
teger 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 fla-
mas para proteger su piel y la de sus ayudantes contra los rayos del
arco.

Proteja a otro personal cercano con pantallas adecuadas no inflama-
bles 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 provo-
ca; 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 sol-
dadores que tienen un marcapasos deberan consultar a su médico
antes de soldar.

La exposicién 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 exposicion a los campos EMF del circuito de sol-
dadura:

I. 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.

lll. No coloque su cuerpo entre los cables del electrodo y trabajo. Si el ca-
ble del electrodo esta en su lado derecho, el cable de trabajo debera estar
también en su lado derecho.

IV. 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.



LAS CHISPAS DE SOLDADURA O
CORTE PUEDEN PROVOCAR
EXPLOSION

a)

f)

g)

3
o ).;ﬁ

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

Cuando deban utilizarse gases comprimidos en el sitio de trabajo, de-
beran tenerse precauciones especiales para evitar situaciones peligro-
sas. Consulte la informacion de operacién para el equipo que se esta
utilizando.

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 proce-
dimientos no causaran vapores inflamables o toxicos a partir de las
sustancias dentro. Pueden provocar una explosién 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 vesti-
menta protectora libre de aceite como guantes de cuero, camisa pe-
sada, pantalones sin dobladillo, zapatos altos y una gorra sobre su
cabello. Utilice tapones para los oidos cuando suelde fuera de posicion
o en lugares confinados. Siempre utilice lentes de seguridad con pro-
tecciones laterales cuando esté en un area de soldadura.

Conecte el cable de Tierra a la pieza de trabajo tan cerca del area
de soldadura como sea practico. Los cables de trabajo conectados al
armazon del edificio u otros lugares lejos del area de soldadura au-
mentan 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 ele-
vadores hasta que caigan.

NOTA: No utilice una fuente de poder de soldadura para descongelar
tuberias.
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EL RUIDO EXTREMO SERA (—)

PERJUDICIAL PARA LA AUDICION U

a)

b)

EL CILINDRO PUEDE EXPLOTAR

S| SE DANA ‘C&z\

a)

b)

Utilice un protector auricular u otros medios para proteger los oidos. Ya
que la exposicion a ruidos muy altos 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 proteccién au-
ricular.

Advierta que el ruido es perjudicial para cualquier espectador, por lo
cual es importante que también los espectadores lleven proteccién au-
ricular.

Los cilindros deberan colocarse:

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

c)
d)

e)

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

Mantenga su cabeza y cara lejos de la salida de la vélvula del cilindro
cuando abra la misma.

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

PRECAUCION

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

9



a)

f)

g)

AUTOPROTECCION §) /R\ 1
ANw

El usuario debe cumplir con las normas de seguridad y salud al usar el
equipo de proteccién laboral adecuado. Intenta evitar lesiones en los
ojos y la piel.

Es seguro cubrirse la cabeza con una careta, solo mire el arco a través
del vidrio protector.

No exponga ninguna parte del cuerpo a las terminales de salida posi-
tiva y negativa de soldadura al mismo tiempo sin equipo de proteccién
contra descargas eléctricas.

PRECAUCIONES

Esta soldadora es un producto electrénico cuyos componentes se pue-
den dafar facilmente si se exponen a variaciones de tension. Al revisar
la potencia de la instalacién revise las recomendaciones para evitar
danar el dispositivo.

Verifique la conexion para ver si es correcta o confiable cada vez que
trabaja. Ademas, asegurese de que el dispositivo de toma de tierra sea
correcto.

Durante el uso, ya que el humo es nocivo para la salud humana, la
operacion debe llevarse a cabo en las instalaciones con ventilacion y
extraccion de gases adecuada.

Prohibir a los usuarios no capacitados la manipulacion del soldador.
Debido a que el soldador posee fuertes frecuencias electromagnéticas
y de radio, las personas con marcapasos pueden ser afectados por
la interferencia electromagnética, por lo cual no pueden permanecer
cerca.

Debido a que el soldador posee fuertes frecuencias electromagnéticas
y de radio, las personas con marcapasos pueden ser afectados por
la interferencia electromagnética, por lo cual no pueden permanecer
cerca.

Cuando esté en funcionamiento, preste atencién a su ciclo de trabajo
nominal. No sobrecargue el equipo.
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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD 4 A0
PARALAINSTALACION Y UBICACION 1] axo

a)

b)

c)

455

En algunas areas, donde algo puede caerse del cielo, se debe tomar
precauciones de seguridad personal.

En los alrededores del sitio de construccion, cosas como el polvo, aci-
do, gases corrosivos u otras sustancias en el aire no puede exceder el
valor estandar excepto aquellos generados durante la soldadura.

El equipo al ser instalado al aire libre debe estar en un area donde no
haya luz solar directa, lluvia, un rango de temperatura de -10°C a +
40°C y baja humedad.

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.

d)
e)

f)
g)

No utilice el equipo en ambientes muy humedos, como lluvia, nieve,
tuberias dafiadas, etc.

Se necesita un espacio de 50 cm a la redonda para garantizar una
buena ventilacion.

Ninguna impureza metdlica es tolerable dentro del soldador.

En algunas areas, no hay vibracion severa.

Asegurese de que nada en el entorno cause algunas interferencias en
el area de soldadura.

Asegurese de que nada en el entorno cause algunas interferencias en
el area de soldadura.

Asegurese de que la capacidad de la fuente de alimentacién es sufi-
ciente para permitir que el soldador funcione normalmente. Un disposi-
tivo de proteccion de seguridad deberia estar equipado con la potencia
de entrada.

Evite que se caiga el soldador si se coloca en un lugar de mas de 10°
de inclinacion.
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c)

d)

COMPROBACION DE
SEGURIDAD

El operador debe verificar los siguientes elementos antes de ac-
ceder a la fuente de alimentacion:

Asegurese de que la toma de corriente esté conectada a tierra de ma-
nera correcta.

Asegurese de que los terminales de salida estén bien conectados sin
cortocircuito.

Asegurese de que los cables de salida y entrada sean perfectos sin
exposicion.

La maquina de soldar debe ser inspeccionada por profesionales en el
momento correcto (no mas de 6 meses). Los siguientes puntos:

a)

b)

Si los componentes electronicos estan sueltos y debe llevarse a cabo
la eliminacién de polvo.

Si el panel montado en el dispositivo es capaz de garantizar la imple-
mentacion normal de la maquina.

-> Desconecte de la fuente de poder
antes de darle mantenimiento.

Contactese con el proveedor para adquirir el servicio cuando los usuarios
no tienen la habilidad de repararlo.

¢ Necesitas ayuda? Llama al (33 3560 6200 o al 800 062 2200
horario de atencion: Lunes a Viernes de 8:00 a 18:00

www.itcompany.com.mx
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DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora esta compuesta por la fuente de alimentacién de inversor
con caracteristicas externas de salida de voltaje estable fabricadas con la
tecnologia de inversor IGBT mas avanzada disefiada por nuestra empresa.

Con los componentes de alta potencia IGBT, el inversor convierte la tension
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 trans-
forma y rectifica. Las caracteristicas de esta maquina son las siguientes:

Tecnologia de inversor IGBT, control de corriente, alta calidad, rendi-
miento estable.

Circuito cerrado de realimentacion, salida de voltaje estable, gran ca-
pacidad de balance de voltaje de alimentacion, hasta + 15%;

Control del reactor de electrones, soldadura estable, poca salpicadura,
gran profundidad de penetracién, excelente conformacion del cordén
de soldadura;

El voltaje de soldadura puede pre-configurarse, y el voltimetro mues-
tra el valor de voltaje preestablecido cuando no se esta soldando.
Tanto la corriente de soldadura como la tension de soldadura se pue-
den observar al mismo tiempo.

Funcién de “Burn back” ajustable.

Alimentacion lenta de alambre durante el arranque del arco, evita la
bola de metal fundido en la punta después de la soldadura, arranque
confiable del arco;

La alimentacion de alambre es una funcién independiente en la solda-
dora, dandole un amplio rango de operacion.

Pequefio, liviano, facil de operar, econémico, practico.

DESEMPACAR LA MAQUINA

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

No. | Descripcion Cantidad Fotografia
1 Soldadora 1set

3 Garantia 1pc

4 Manual del Operador 1pc

5 | Pinza porta electrodo 1pc d
6 | Pinza de tierra 1pc q
METODO DE TRANSPORTE

Los equipos cuentan con una agarradera en la parte superior ya sea
plastica 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.

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 evi-
tar que se danen.

&iAdvertencia! Durante la instalacién y uso, tome en cuenta los siguientes

puntos:
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SELECCION DE LA UBICACION ADECUADA

e La maquina debera colocarse donde haya libre circulacion de aire lim-
pio en tal forma que no haya restricciéon del movimiento del aire a tra-
vés de la parte posterior y hacia fuera por el frente.

e Lasuciedad y polvo que pudieran entrar a la maquina deberan man-
tenerse al minimo. No tomar en cuenta estas precauciones puede dar
como resultado temperaturas de operacion excesivas y paros moles-
tos.

* Mantenga seca la maquina. Cubrala de la lluvia y nieve. No la colo-
que sobre un piso mojado o charco.

e 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
o sobre un carro de transporte recomendado. La maquina puede caerse
si no se sigue este procedimiento.

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

jAdvertencia! El voltaje en vacio del equipo puede variar por la diferen-
cia en el voltaje de alimentacion.

La Instalacion 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 seccidon mas grande. Si el cable es demasiado lar-
go, puede afectar el rendimiento del sistema de alimentacion. 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 funcionara de
manera correcta.

jAdvertencia! Los valores de salida y de trabajo del equipo estan es-
pecificados a una temperatura ambiente de 20 °C por lo que el ciclo de
trabajo puede reducirse si la temperatura es mayor. El ciclo de trabajo
de soldadura es el porcentaje del tiempo real de soldadura continuo
que puede ocurrir en un ciclo de diez minutos. Por 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 descan-
sar durante 8,5 minutos.

El ciclo de trabajo puede verse afectado por el entorno en el que
se utiliza el soldador. En areas con temperaturas superiores a 40°C, el
ciclo de trabajo sera menor que el indicado. En areas de menos de 40
°C, se han obtenido ciclos de trabajo mas 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 practicas, los ciclos
de trabajo seran mucho mayores que los indicados anteriormente.

2. Utilice un cable de induccién cuya seccion no sea inferior a 6 mm? para
conectar la maquina a tierra. La seccion se mide desde el tornillo de
conexion 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

16



(-) y ajustelo en el sentido de las agujas del relo;j.

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 atencion a la terminal de la conexién. La soldadora DC tiene dos
formas de conexion: conexion positiva y conexion negativa. Conexion
positiva: el aporte se conecta con la terminal negativa (-), mientras que
la pieza de trabajo con la terminal positiva (+). Conexién negativa: pie-
za de trabajo en terminal negativa (-), aporte en terminal positiva (+).
Elija la manera adecuada de acuerdo a la situacion de trabajo. Si la co-
nexién es inadecuada, provocara un arco inestable, mas salpicaduras y
aglomeraciones. Si se producen estos problemas, cambie la polaridad
de los bornes de fijacion.

6. Segun el voltaje de alimentacion, 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.

Tamano o designacion Corriente a circularse
AWG por el 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 equitati-
vo u aproximado al amperaje maximo o pico del equipo (/__ marcado 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 instalacién esta terminada y puede soldar.
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DIAGRAMA DE BLOQUES

— L HL

INPUT

CONTROL

PWM

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 alimentacion de salida y entrada de
aire.

El modo de uso se muestra a continu-
acion: El cable de alimentacion de salida
se conecta con el terminal de salida neg-

ativo, 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 medi-
dor. La especificacion del hilo para el me-
didor de gas y la tuerca debe ser la misma.
Luego abra la valvula del tanque de gas y
abra la valvula del medidor, podemos con-
trolar el flujo de gas ajustando la valvula

reguladora en la pistola TIG. Haga que la
punta del tungsteno toque la pieza de tra-
bajo, levante la pistola TIG poco a poco,
de forma que podamos ver el arco.
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PARAMETROS PRINCIPALES

AXT-EMi60LED

1. Botdn - Seleccién funcion 2T/4T/
VRD

2. Botén: Seleccién diametro del
alambre 0.6/0.8/0.9/1.0

3. Wire check

4. Gas check

5. Seleccion tipo de gas CO,/MIX
Gas/ Sin Gas

6. Seleccion funcion de soldadura
MIG/MMA/ TIG LIFT y Manual

7. Perilla: Seleccion de inductancia/
Hot Start/Arc Force y ajuste de vol-
taje/ Corriente y voltaje/ velocidad
de alambre.

8. Conexién Eurpopea para antorcha

19

9.

4

.‘
19 4— ll
22
ap 21

Conector de polaridad

. Borne negativo (-)

. Borne positive (+)

. Cable de alimentacion
. Switch de encendido
. Entrada de gas

. Gatillo de antorcha

. Euroconector

. pinza tierra

. conexio raida a tierra
. Tobera

. punta de contacto

. Resorte de cubierta

. Adaptador de punta



ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO

Modelo

AXT-EM160LED

Voltaje de
la fuente de
alimentacion

110V+10%

220V+10%

Funcion

MIG

TIG LIFT

MMA

MIG

TIG LIFT

MMA

Ciclo de
trabajo (40°C
10 min)

20% 140A

20% 140A

20% 110A

20% 160A

20% 160A

20% 150A

60% 81A

60% 81A

60% 64A

60% 92A

60% 92A

60% 87A

100% 63A

100% 63A

100% 49A

100% 72A

100% 72A

100% 67A

Demanda
Nominal de
entrada (kva)

4.1

2.9

3.4

5.3

7.3

Corriente
Nominal de
entrada (Imax/
leff) (A)

40A/18A

30A/13A

34A/15A

36A/16A

24A11A

31A/14A

Rango de
corriente de
salida (A)

50-140A

10-140A

10-110A

50-160A

10-160A

10-150A

Voltaje en
vacio

50

1-25

50

50

1-25

50

Eficiencia (%)

83

81

83

83

81

83

Factor de
potencia

0.63

0.63

0.64

0.62

0.65

0.69

IP

218

Clase de
aislamiento

Forma de
enfriamiento

Ventilador

y aire

Medidas:

443*161*281

Diametro de
alambre (mm)

0.6-0.8-
1.0

@2.5,
3.2

0.6-0.8-
1.0

2.5,
3.2

Peso

7.58
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Nota: El ciclo de trabajo de soldadura es el porcentaje del tiempo real de
soldadura continua que puede ocurrir en un ciclo de diez minutos. Por
ejemplo: 15% a 200 amperios: esto significa que el soldador puede soldar
continuamente a 200 amperios durante 1,5 minutos y luego la unidad de-
bera descansar durante 8,5 minutos.

El ciclo de trabajo puede verse afectado por el entorno en el que se utiliza
la soldadora. En areas con temperaturas superiores a 40°C, el ciclo de
trabajo sera inferior al indicado. En areas de menos de 40°C, se han ob-
tenido ciclos de trabajo mas altos

Todas las pruebas de los ciclos de trabajo se han llevado a cabo a 40°C,
por lo que en condiciones practicas de trabajo los ciclos de trabajo seran
mucho mayores que los indicados anteriormente.

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 Zuiiga, Jalisco, México C.P. 45640 HECHO EN CHINA

Modelo: AXT-ENHBOLED | No.
OB | e o E-2016 Tipo de Servicio imitado: I

= | = U,=110V~ U,=220V~

=== 10A /20.4V a 110A / 24.4V 10A /20.4V a 150A / 26V
X| 20% | 60% | 100% | 20% | 60% | 100%
Us=50V | | 110A | 64A 49A 150A | 87A | 67A
U,| 244v | 225v | 22v 26V | 235V | 227V

U,=110V~ Limax=34A Ly = 15A
D> ~1-60Hz
U =220V~ limax=" 31A Ty = 14A
—_— U,=110V~ U,=220V~
=== 50A/16.5V a 140A / 21V 50A/16.5V a 160A / 22V

X | 20% 60% 100% 20% 60% 100%
f U=50V 7> | 140A 81A 63A 160A 92A 72A
Uy| 21V 18V 17.1V 22V 18.6V 17.6V

U=110V~ Dmax=40A Ly = 18A
THx ~1-60Hz
U,=220V~ Dimax="36A L = 16A
ﬁ U=110V~ U,=220V~

= 10A /10.4V a 140A / 15.6V 10A /10.4V a 160A / 16.4V
X1 20% 60% 100% 20% 60% | 100%
U=1-25V| L, | 140A | 81A 63A 160A 92A 72A

U>| 156V | 132V | 125V | 164V | 13.7V | 129V

U,=110V~ Timar=" 30A Loy = 13A
THx ~1-60Hz
U,=220V~ Dimax="24A Ler= 1A

21
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INSTALACION DE MICROALAMBRE

hwN =

Disco de fijacion de carrete
Tubo de entrada de alambre
Tensor

Brazo Tensor

CONFIGURACION Y OPERACION DE SOLDADURA MIG/MAG

1.

B w

Abra la puerta de la soldadora y retire el disco de retencion de alam-
bre.

Deslice el carrete de alambre en el centro de la base. Al hacerlo,
asegurese de que el disco de la base esté enganchado con el orificio
del carrete de alambre.

Vuelva a instalar el disco de retencion

Para ajustar la tension del carrete, apriete gradualmente la perilla de
retencion del carrete hasta que haya una ligera resistencia al girar el
carrete de alambre en el eje.

Si la tensién es demasiado floja, el carrete de alambre girara libre-
mente sobre el eje y desenrollara todo el alambre.

Si la tensién es demasiado apretada, el rodillo impulsor tendra dificul-
tades para sacar el cable del carrete y puede ocurrir algo de desliza-
miento.

& jAdvertencia! - Antes de cambiar el rodillo de alimentacién o el carrete
de alambre, asegurese de que la alimentacién esté desconectada

& jAdvertencia! - El uso de una tensién de alimentacion excesiva provo-
cara un desgaste rapido y prematuro del rodillo impulsor, el cojinete de
apoyo y el motor de accionamiento.
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CONFIGURACION PARA LA OPERACION DE SOLDADURA MIG
SIN GAS '

e Conecte el conector europeo de la
antorcha MIG al conector de la antor-
cha en la parte frontal de la soldadora.
Asegurelo apretando firmemente con la

+ mano el collar roscado en el conector
europeo de la antorcha MIG en el senti-
e do de las manecillas del reloj.

e Compruebe que el alambre sin gas con
nucleo de fundente, el rodillo impulsor y
la punta de soldadura correspondientes
estén instalados.

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

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

e Conecte la abrazadera de tierra a la pieza de trabajo. El contacto con la
pieza de trabajo debe ser fuerte con metal limpio y desnudo, sin corrosion,
pintura o incrustaciones en el punto de contacto.

iPrecaucion! La soldadura MIG con proteccion de gas requiere un su-
ministro de gas de proteccion, un regulador de gas y un cable MIG con

&proteccién de gas. Estos accesorios no se suministran de serie con la
maquina MIG. Comuniquese con sus distribuidores locales para obtener
mas detalles.

CONFIGURACION PARA LA OPERACION DE SOLDADURA MIG

CON GAS

e » Conecte el conector europeo de
la antorcha MIG al conector de la
antorcha en la parte frontal de la
soldadora. Asegurelo apretando

- firmemente con la mano el collar

l roscado en el conector europeo de

+ la antorcha MIG en el sentido de

—
—a

: |-_ - las agujas del reloj.

f p= | Compruebe que estén instalados el
cable blindado de gas correcto, el
rodillo impulsor y la punta de solda-
f dura correspondientes.

* Conecte la linea de conversion polar al terminal positivo (+) de sali-
da de soldadura.
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»  Conecte el conector rapido del cable de tierra al terminal de solda-
dura de salida negativo (-).

» Conecte la abrazadera de tierra 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 o incrustaciones en el punto de
contacto.

»  Conecte el regulador de gas (opcional) y la linea de gas a la entra-
da en el panel trasero. Si el regulador esta equipado con un medi-
dor de flujo, el flujo debe ajustarse entre 8 y 15 L/minuto segun la
aplicacion. Si el regulador de gas no esta equipado con un medidor
de flujo, ajuste la presion de modo que se pueda escuchar el gas
saliendo de la boquilla cénica del soplete. Se recomienda verificar
nuevamente el flujo de gas, justo antes de comenzar a soldar. Esto
se puede hacer activando el soplete MIG con la unidad encendida.

OPERACION EN MODO MMA / STICK

Nota: La soldadura MMA / Stick requiere un juego de cables MMA y elec-
trodos de soldadura.

» Conecte el conector rapido del ca-
ble de tierra al terminal de soldadu-
ra de salida negativa (-).

» Conecte la abrazadera de tierra a la
i pieza de trabajo. El contacto con la
_ pieza de trabajo debe ser un contac-

to fuerte con metal limpio y desnudo,
sin corrosion, pintura o incrustacio-
‘:-"*% nes en el punto de contacto

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

*  Encienda la maquina en el interruptor de alimentacion.

*  Presione el botén de seleccion del modo de soldadura hasta que se
encienda el indicador.

* 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 des-
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carga eléctrica a una persona si entran en contacto con los terminales
activos. VRD es un sistema de seguridad que reduce esta tension 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.

OPERACION EN MODO TIG LIFT

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

3[}_ » Conecte el conector rapido del ca-
— = ble de tierra a la terminal de solda-
AR dura de salida positiva (+).

» Conecte la pinza de tierra a la pieza
+ de trabajo. El contacto con la pie-
za de trabajo debe ser un contacto

: : fuerte con el metal limpio y desnudo,
_{( sin corrosion, pintura o incrustacio-

nes en el punto de contacto.

e Conecte el cable de alimentacion de la antorcha TIG a la terminal
negativa (-) de salida de soldadura.

* Conecte el suministro de gas a la antorcha TIG.
* Encienda la maquina en el interruptor de alimentacion de red.

* Presione el boton de seleccidon del modo de soldadura hasta que se
encienda el indicador TIG.
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CONEXION DE GAS

Conecte la manguera de CO2, que viene del alimenta-
dor de alambre, a la boquilla de cobre de la botella de ‘ﬁi—
gas. El sistema de suministro de gas incluye la botella ﬁl
de gas, el regulador de aire y la manguera de gas, el
cable del calentador debe insertarse en el enchufe de
la parte posterior de la maquina y usar la abrazadera
de la manguera para apretarlo para evitar fugas o en-
trada de aire, de modo que la soldadura El lugar esta
protegido.

Tenga en cuenta:

1. Lafuga de gas protector afecta el rendimiento de la i
soldadura por arco. IL

2. Evite que el sol brille sobre el cilindro de gas para eli-
minar la posible explosion del cilindro de gas debido al
aumento de presioén del gas resultante del calor.

3. Esta extremadamente prohibido golpear el cilindro de gas y colocarlo
en posicion horizontal.

4. Asegurese de que ninguna persona esté contra el regulador antes de
liberar el gas o cerrar la salida de gas.

5. Para maquinas con salida de potencia de calefaccion, inserte el en-
chufe de alimentacion del calentador en la toma de 36 VCA (5 A) en
el panel posterior de la maquina de soldar. Para maquinas sin salida
de potencia de calefaccion, se debe utilizar el calentador AC220V.

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

7. Antes de instalar el regulador de gas, libere y cierre el gas durante
varios momentos para eliminar el posible polvo del tamiz y aprove-
char la salida de gas.

A

\

&iPrecaucién! Dado que el arco de la soldadura MIG es mucho mas fuerte
que el de la soldadura MMA, use un casco de soldadura y ropa protecto-
ra.
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PROCESOS

MIG (GMAW / FCAW) Técnica basica de soldadura

En esta seccidn se tratan dos procesos de soldadura diferentes (GMAW
y FCAW), con la intencion de proporcionar los conceptos basicos sobre el
uso del modo de soldadura MIG, en que posiciones se maneja una antor-
cha 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 proteccién de
grado de soldadura inerte o una mezcla de gas de proteccién de grado de
soldadura inerte.

SOLDADURAPOR ARCO METALICO GAS (GMAW)

Este proceso, también conocido como soldadura MIG, soldadura por CO2,
soldadura por micro alambre, soldadura por arco corto, soldadura por trans-
ferencia por inmersioén, soldadura por hilo, etc., es un proceso de soldadura
por arco eléctrico que fusiona las piezas al ser soldadas calentandolas con
un arco entre un electrodo consumible continuo sélido y la pieza a trabajar.
El blindaje se obtiene a partir de un gas de proteccion de grado de soldadu-
ra 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 meta-

les noferrosos se pueden aplicar en todas las posiciones.

Shielding Gas

Molten Weld Metal lectrode
Arc
3 Solidified
Weld Metal Base Metal

Proceso

SOLDADURA CON ARCO DE CORTE FLUX (FCAW): Este es un proceso
de soldadura por arco eléctrico que fusiona las piezas a soldar calentan-
dolas con un arco sumergido entre un micro alambre de flujo continuo y la
pieza de trabajo. El blindaje se obtiene a través de la descomposiciéon del
revestimiento del micro alambre. Se puede obtener o no proteccién adicio-
nal afnadiendo una mezcla de gas o gas puro suministrado externamente.
El proceso se aplica normalmente de manera semi automatica; sin embar-
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go, el proceso puede aplicarse automatica por medio de maquinas autom-
atizadas. Se usa comunmente para soldar electrodos de gran diametro en
la posicién horizontal y en pequefios diametros de electrodos en todas las
posiciones. El proceso se usa en menor grado para soldar en acero inoxi-

dable y para trabajos de superposicion.
Shielding Gas [Optional) E E-—‘ MNozzle (Oplionalk
Molten Matal

Malten Flux Cored
Slag  Sag " Eloctrade
g g
< —
Hase Molal

Proceso FCAW

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

G S

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 cordén 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 cordon
o la union antes comenzar a trabajar.
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Leadirg or "Pushing”
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, =

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 depésito
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 soldadu-
ra de lamina de calibre 24 (0.024 “,

0.6 mm) hasta placa o angulo de acero al carbén a ¥4” (6.4 mm). Las téc-
nicas aplicadas y los resultados finales en el proceso GMAW estan con-
trolados por las siguientes variables:

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:

e Tipo de micro alambre

*  Tamafo 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)
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Variables ajustables primarias

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

*  Voltaje de arco

» Corriente de soldadura (velocidad de alimentacion del alambre)

*  Velocidad de depdsito

Variables ajustables secundarias

Estas variables provocan cambios en las variables ajustables primarias

gue a su vez causan el cambio deseado en la formacion 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 aproximada-
mente 10 mm

2. \Velocidad de alimentacion del alambre. El aumento en la velocidad de
alimentacion del alambre aumenta la corriente de soldadura, la dismi-
nucién en la velocidad de alimentacién del alambre disminuye la co-
rriente de soldadura.

Gas Nozzle _

Contact Tip (Tube)

Tip to 1 Electrode Wire
Work Distance j/
e Actual Stick-out
X i Nl
o] e g
s &Yl i\ -~ |

Average Arc Length g

3. Angulo de la boquilla. Esto se refiere a la posicién de la pistola de
soldadura en relacién con el punto de union. El angulo transversal
suele ser la mitad del angulo incluido entre las placas que forman la
articulacion. El angulo 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 angulo en relacién con la direccion de desplazamiento
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Establecer el arco y hacer cordén 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 experi-
mentar con la soldadura MIG es la posicién plana. El equipo es capaz de
posiciones planas, verticales y aéreas.

Para practicar la soldadura MIG, asegure algunos pedazos de placa de
acero al carbon de calibre 16 0 18 (0.06 “1.5 mm o 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 sdélido con gas de proteccion

Ajuste de la fuente de energia

La fuente de alimentacion y la configuracion del alimentador de alambre
requieren cierta practica por parte del operador, ya que la planta de sol-
dadura 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 alam-
bre, lo que resulta en un arco mas corto. Menos velocidad del alambre re-
ducira la corriente y alargara. 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.

Al cambiar a un diametro de cable de electrodo diferente, se requieren dife-
rentes configuraciones de control. Un cable de electrodo mas delgado ne-
cesita 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 estan ajustados para adaptarse al diametro del
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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, si la
tension de soldadura es demasiado alta, se formaran grandes gotas en el
extremo del cable, lo que provocara salpicaduras. La configuracién correc-
ta de voltaje y velocidad de alambre se puede ver en la forma del depésito
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 informacién de configuracion.

Seleccion del tamaio del cable del electrodo

La eleccion del tamafio 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 ali-
mentacion

» La cantidad de penetracion requerida

* Latasa de deposicion requerida

» El perfil de cuentas deseado

e La posicion de soldadura

* Costo del cable

RANGO DE CORRIENTE Y VOLTAJE DE SOLDADURA EN SOLDADU-
RA DE CO2

Transicion de corto
Alambre circuito

¢(mm) Corriente(A) | Voltaje (V) | Corriente(A) | Voltaje (V)

Transicién granular

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 opcién de la velocidad de soldadura

La calidad de la soldadura y la productividad deben tenerse en cuenta para
la opcion de velocidad de soldadura. En caso de que aumente la velocidad,
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se debilita la eficacia de la proteccion y se acelera el proceso de enfria-
miento. Como consecuencia, no es 6ptimo para la unién. En el caso de que
la velocidad sea demasiado lenta, la pieza de trabajo se dafiara facilmente
la unién no es ideal. En la operacion 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 la longitud del cable que se extiende desde la boquilla puede
mejorar la productividad, pero si es demasiado largo, se produciran salpi-
caduras 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 configuracién del volumen de flujo C02

La eficacia de la proteccion es la consideracion principal. Ademas, la sol-
dadura de angulo interno tiene una mejor eficacia de proteccion que la sol-
dadura de angel externo. Para el parametro principal, consulte la siguiente
figura.

Opcién de volumen de flujo C02

Alambre grueso

Tipo de Alambre delgado .
soldadura Co2 Alambre grueso|de corriente eleva-|
C02 da C02
CO2 (L/min) 5~15 15~25 25~50

TABLA DE PARAMETROS
DE SOLDADURA

La opcién de la corriente de soldadura y la tensidon 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 soldadura y la tensién de soldadura deben ajustarse de manera 6pti-
ma. En general, la configuracién de la condicién de soldadura debe ser de
acuerdo con el diametro de la soldadura y la forma de fusion, asi como los

requisitos de produccion.
El siguiente parametro esta disponible para referencia.

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

A

:
Grosor de la Corriente de Voltaje de Velocidad de | Volumen del
placa Distancia Alambre soldadura soldadura soldadura gas
g(mm) ¢(mm)

T(mm) (A) v) (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
12 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
32 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
45 1.2~15 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15

Parametro para soldadura de filete plano (consulte la siguiente figu-

ra).

4 1

C-;‘-jr;)T:r Area del Alambre Corriente de| Voltaje de |Velocidad de|Volumen de
cordon | soldadura | soldadura | soldadura gas

placa mm) | ®Mm (A) V) (cm/min) | (Umin)

T(mm)
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 3.0~35 | 1.0~1.2 | 100~130 19~20 50~60 10~20
23 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
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Parametro para soldadura de filete en la posicion vertical (consulte

la siguiente figura).

Grosor de | Area del Alambre Corriente de| Voltaje de |Velocidad de|Volumen del
la placa cordén | soldadura | soldadura | soldadura gas
Tom) | (mmy | ®™™ (A) V) (cm/min) | (Lmin)

1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15

1.6 25~3.0 | 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15

2.0 3.0~35 | 1.0~1.2 | 100~130 19~20 50~60 10~20

2.3 3.0~35 | 1.0~1.2 | 120~140 19~21 50~60 10~20

3.2 3.0~40 | 1.0~1.2 | 130~170 22~22 45~55 10~20

4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20
Parametro para Soldadura Lap (consulte la siguiente figura).
B

A @,

A g &

3 ~ [ @,
Grosor de lal Posicion de | Alambre Corriente de| Voltaje de [Velocidad de|Volumen del
blaca T(mm)la soldadura|  (mm) soldadura | soldadura soldadl:Jra ga%

(A) (V) (cm/min) (L/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 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
4.5 1.2 150~200 21~24 40~45 15~20
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PRECAUCIONES

1. Ambiente de trabajo

* La soldadura debe llevarse a cabo en un ambiente relativamente seco
con una humedad del 90% o menos.

* La temperatura del entorno de trabajo debe estar dentro de -10°C a
40°C.

» 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.

» Evite soldar en areas polvorientas 0 en ambientes con gases quimicos
COrrosivos.

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

* No utilice el equipo para descongelar tuberias.

2. Consejos de seguridad

Hay un circuito de proteccién contra exceso de corriente/ sobrecalenta-
miento 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:

¢ Ventilacion

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

e Excesos de corriente.

Recuerde observar la corriente maxima de carga en cualquier momento
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(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 que es mas alta que la
maxima, se producira una proteccidn 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.

* Sobrecarga.

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

Puede producirse una detencion repentina mientras se lleva a cabo la ope-
racion 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.

»  Evitar choque eléctrico.

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

MANTENIMIENTO

1. Desconecte el enchufe de entrada o la en-
ergia antes de realizar tareas de manten-

imiento o reparacién en la maquina. {I]
2. Asegurese de que el cable de tierra de entra- e Sy
da esté conectado correctamente a un termi-

nal de tierra.

3. \Verifique si la conexion interna de gas y elec-
tricidad estadn bien (especialmente los en-
chufes), 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 eléc-

tricas como ventiladores o cables cuando la
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maquina esté encendida.

5. Despeje el polvo a intervalos regulares con
aire comprimido limpio y seco; si las condi-
ciones de trabajo son de mucho humo y con-
taminacion del aire, la maquina debe limpi-
arse a diario. y
R
6. El aire comprimido debe tener la presion re- l ‘
querida para evitar dafios en las piezas pe-—

quefias del equipo.

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

po.

8. Sila maquina no se usa por un tiempo pro-
longado, 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 su-
gerido: 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.
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Fuente de energia
Parte Revision Notas
Opere, reemplace e instale el
Panel de [interruptor
control  |Apague la energia y revise si el
indicador esta encendido
Revise si el ventilador esta fun- [Si el ventilador no funciona o
Ventilador|cionando y el sonido que hace el sonido es anormal revise
es normal si no esta obstruido.
Apague la Fuente de energia,
Fuente derevise si hay alguna vibracion
energia [anormal, calentamiento en la
carcasa, variacion de color
Revise si la conexion de gas estd
Otras [funcionando, también que la car-
partes [casay otras conexiones estén en
buen estado.
Antorcha
Parte Revision Notas
Rewsg que la boquilla esFe apre- Puede haber fugas de gas si
tada firmemente y haya distor- .y .
- no esta bien ajustada.
sion en la punta.
Boquilla i -
a \Verifique si hay salpicaduras ad- Lg salplca~dura puede oca
. sionar dafios a la antorcha.
heridas a la . .
. Use anti salpicaduras para
boquilla. o
eliminarlas.
La punta de contacto no fija-
Compruebe que la punta de con- .
e da posiblemente conduzca a
tacto esté fija. :
un arco inestable.
Punta de ,
contacto 3 . Una punta de contacto_ in-
\Verifique si la punta de contacto |completa puede conducir a
esta completa. un arco inestable y que el
arco se interrumpa.
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Tubo de
alimen-
tacion de
alambre

Asegurese de que estén alinea-
dos la guia de alimentacion de
alambre y el alambre.

El usar diametros diferentes
entre el cable y del tubo de
alimentacion de alambre po-
siblemente conduce al arco
inestable. Sustituyalos si es|
necesario.

Asegurese de que no haya fle
Xion o alargamiento en el tubo de
alimentacion de alambre.

La flexion y el alargamiento
del tubo de alimentacion de
alambre posiblemente con-
ducen a la alimentacién de
alambre inestable y un arco
inestable. Reemplacelo si es
necesario.

Asegurese de que no haya polvo
0 salpicaduras acumuladas den-
tro del tubo de alimentacién de
alambre, lo que hace que la
alimentacién de alambre quede
bloqueada.

Si hay polvo o salpicaduras,
retirelos.

\Verifique si el tubo de alimenta-
cion de alambre y el anillo de sello
en forma de O estan completos.

Un tubo de alimentacion de
alambre incompleto o el ani-
llo de sello en forma de O po-
siblemente provoque salpica-
duras excesivas. Reemplace
el tubo de alimentacion de
alambre o el anillo de sello en
forma de O si es necesario.

Difusor

Asegurese de que el difusor de Ia
especificacion requerida esté ins-
talado y sin obstrucciones.

La soldadura por desfogue o
incluso el dafo de la antor-
cha se produce debido a la
mala instalacion del difusor
o de un difusor defectuoso o
erréneo.

Alimentador de alambre

Parte

Revision

Notas

Manija de
ajuste de
presion

Compruebe si la manija de ajuste
de presion esta fija y ajustada a
la posicion deseada.

Una manija de ajuste de
presion no fijada conduce a
la salida de soldadura ines-
table.
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\Verifique si hay polvo o salpica-
duras dentro de la manguera o al
lado de la rueda de alimentacion
dealambre.

Remueva el polvo

Si los diametros del alambre

Manguera o . . .
de alimen_Verlflque si hay concordancia enly la manguera de alimenta-
tacién de el diametro de alambre y la man-cién de alambre no concuer-
alambre duera de alimentacion de alam-dan posiblemente conduzca
bre. a salpicaduras excesivas y
arco inestable.
Compruebe si la varilla y la ranu- .
pru . y Puede haber un arco ines-
ra de alimentacion del alambre table
son conceéntricos.
Si los diametros del alambre
e . L la rueda de alimentacion
\Verifique si concuerdan el diame-
. |[de alambre no concuerdan
Rueda de [tro del alambre y la rueda de ali-_~ .
I posiblemente conduzca a
alimen- |mentacion de alambre. . ;
o salpicaduras excesivas y
tacion de arco inestable.
alambre — -
\Verifique si la ranura del cable .
. Reemplace de ser necesario
esta bloqueada.
Rotacion inestable o |a falta
Rueda de [Compruebe si la rueda de ajustelde integridad fisica de la rue-
ajuste de [de presidon puede girar suave-da posiblemente provoque
presion |mente y esta completa. una alimentacién y un arco
inestables.
Cables
arte evision otas
Part R Not
Revise si el cable esta torcido .
able de n cable retorcido provoca
Cable d U ble retorcid
ia EE;OF Revise si la conexion no esta :Ir'geizfsi':;:: alambre y
suelta :
Verifi i ol cabl 3 et Se deben tomar las medidas
Cable eritica si el cable esta completo. pertinentes para obtener una
de sali- - - - . soldadura estable y prevenir
da Verifique si existe dafio de aisla- |4 posible descarga eléc-

miento o alguna conexion suelta.

trica.
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Cable \Verifica si el cable esta completo.

de en- |Verifique si existe dafo en el
trada [aislamiento o alguna conexién
suelta.
\Verifique que los cables de tierra
Cable |estan bien fijados y no cortocir- |Deben tomarse las medidas
de  [cuitados. pertinentes para evitar la
tierra  \Verifique que la soldadora esta [posible descarga eléctrica.
bien conectado a tierra.

PINZA PORTA-ELECTRODO

“International Tool Company S.A de C.V.” KB-200 “A”
ADVERTENCIA:

e Siga correctamente las instrucciones para la correcta instalacion del
cable.

e \Verifique que el cable esté bien sujeto para evitar un sobrecalenta-
miento del porta electrodo.

* No tocar directamente las partes conductoras del porta electrodo.

1. Introduzca atreves del maneral plastico el cable que se conectara al
porta-electrodo.

2. Desatornille la placa de cobre del porta electrodos, corte 2,5 cm del
recubrimiento del cable, coléquelo de forma que lo prense utilizando
la Idmina de cobre

3. Fije el cable de forma recta y atornille de forma que presione unifor-
memente.

4. Asegure el maneral y atornille.

Capacidad
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DIAGRAMA DE CONEXIONES

NIV Y
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DESPIECE

NO. Nombre de la pieza consu- | g Nombre de la pieza Consu-
mibles mibles
1 Placa de circuito del programa | Si 15 Interruptor en forma de barco Si
2 Perilla 16 Hebilla de alambre
3 Enchufe rapido estilo europeo 17 Placa metalica exterior de la
carcasa
4 Panel Plastico Frontal 18 Mango de plastico
5 Interfaz Europeo 19 Inverter Si
6 Placa de metal de salidas 20 Radiador de Aluminio 1
Carrete de alimentacion de o
7 bre 20-1 Columnas de plastico
8 Panel metalico frontal 20-2 | Radiador de Aluminio 2
9 Eje alimentador de alambre 20-3 | Radiador de Aluminio 3
10 Placa metalica base 20-4 | Enchufe la placa de circuito Si
Placa divisoria intermedia o .
11 -lica 20-5 | Puente rectificador Si
12 Base trasera de metal 20-6 | IGBT Si
13 Ventilador Si 20-7 | Diodo de recuperacion rapida Si
14 Valvula Solenoidal




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
esta unicamente dentro del control del cliente y es su responsabilidad
exclusiva. Muchas variables mas alla del control de Internacional Tool
Company afectan los resultados obtenidos en los tipos de métodos de
aplicacion y requerimientos de servicio.

IMPORTADO POR: INTERNATIONAL TOOL COMPANY S.A. DE C.V.
AVENIDA DE LAS JACARANDAS N°2 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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CONSUMIBLES PARA SOLDADORA

Accesorios:

Tornillo de sujecion de punta de cruz. (Este ya viene ensamblado en el
cable)

Borne Conexion hembra Borne Conexion hembra

AXT-BORNEHEM 1/2 AXT-BORNEHEM 3/8”
1/2, 35-50 mm 3/8, 10-25 mm
Presentacion en bolsa Presentacion en bolsa

Conexiéon macho
AXT-BORNEHE 3/8”
3/8, 10-25 mm

Presentacién en bolsa

Conexiéon macho
AXT-BORNEHE 1/2”
1/2, 35-50 mm

Presentacion en bolsa

Conexiéon hembra-macho
AXT-CEBORNE 3/8”
AXT-CEBORNE 1/2”

Para extencion

Presentacion en bolsa

AXT-WP26

TIG/LIFT

Conector de gas 3/8”
y conector de tierra
Tamafio: 4.5 m

Presentacion en caja
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CONSUMIBLES PARA ANTORCHATIG

Mordazas para TIG

Porta morsazas TIG

AXT-T10N28 0.040” AXT-T10N22 0.040”
AXT-T10N30 1/16” AXT-T10N23 1/16”
AXT-T10N313/32” AXT-T10N24 3/32”
AXT-T10N32 1/8” AXT-T10N25 1/8”
Presentacion en bolsa Presentacion en bolsa
il il
B X B .
Tobera céramica para TIG Tapa Larga
AXT-T10N49 No.5 AXT-T57Y02
AXT-T10N48 No.6
AXT-T10N47 No.7
Presentacion en bolsa Presentacion en bolsa
nils il
Aislador céramico
AXT-18CG
Presentacion en bolsa
ol
B X
CONSUMIBLES PARA
ANTORCHA MIG/MAG
Tobera MIG/MAG Difusor de Gas
Tipo BINZEL Tipo BINZEL
AXT-M15AK -

AXT-MDG15AK

Presentacion en bolsa

Presentacion en bolsa

Puntas de contacto MIG/IMAG
Tipo BINZEL

AXT-PCM608 0.8mm
AXT-PCM609 0.9mm
AXT-PCM601 1mm

Presentacion en bolsa
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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:

a) Danos en el transporte (caidas, golpes efectuados durante el transporte
del equipo a otras instalaciones).

b) Cuando el producto se hubiese usado en condiciones distintas a las
normales.

c) Cuando el producto no hubiese usado de acuerdo con el instructivo de
uso que se le acompana.

d) 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 hara 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 afios de Garantia en equipos AXT TECH y AXT Ultra.
6 meses de Garantia para equipos destinados a la renta.
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CONDICIONES DE LA GARANTIA PARA
OBTENER COBERTURA:

Para hacer efectiva la garantia no debe exigirse mayores requisitos que
la presentacién del producto, acompafado de la pdliza 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 servi-
cio al cliente de ITC o con un centro de servicio autorizado respecto a
cualquier defecto reclamado durante el periodo de garantia (péngase 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
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.

Centros de Servicio Autorizados para Reparaciones y Venta de Accesorios

ITC

Av de las Jacarandas No.62 C.P.45640 Tel:01(33) 35606200
Contacto: Centro de Servicio

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

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.

COSTOS 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 seran 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 o a un centro de servicio autorizado en
caso de que no aplique la garantia.
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LIMITACIONES DE LA GARANTIA

ITC no aceptara responsabilidad alguna por las reparaciones efectuadas
fuera de un centro de servicio autorizado.

La responsabilidad de ITC conforme a esta garantia no excedera el coste
de la correccién del defecto del producto.

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

La garantia no cubre las piezas sujetas al desgaste natural (p. ej. rodillos
de alimentacion, revestimientos, bornes, puntas de contacto, toberas, ce-
pillos, etc.), ni el desgaste del cable ni de posibles dafios consecuentes
debidos al desgaste por flexion y abrasion. El usuario final sera responsa-
ble 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 pérdi-
da 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 duracién de esta garantia limita-
da para el equipo en cuestion.

Uso de producto: Renta Privado
Producto/Modelo:

No. del
Comprobante:

No. del Serie:

Distribuidor/Tienda:

Fecha de Compra:
Telefono:
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www.itcompany.com.mx



