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Precauciones de seguridad !

En el proceso de soldadura, existira la posibilidad de lesiones, asi que tenga en cuenta la proteccion
durante la operacién. Para mas detalles, consulte la “Guia de seguridad del operador”, que cumple con
los requisitos preventivos del fabricante.
Descarga eléctrica: jPuede causar la muerte!
e Conecte el accesorio de conexién a tierra de acuerdo con la reglamentacion.
e Estéa prohibido tocar las partes eléctricas o el electrodo cuando la piel esta descubierta, usando guantes o ropa mojada.
o Asegulrese de estar aislado del suelo y del taller de trabajo.
e Asegulrese de ubicarse en una posicion segura.
Gas: jPuede ser dafiino para la salud!
¢ Mantenga su cabeza alejada del gas.
e Cuando se suelda con arco, se debe usar un extractor de aire para evitar la inhalaciéon de gases.
Radiacion de arco: Nocivo paralos ojos y quemaduras en la piel.
e Use casco Y filtro de luz adecuados, use ropa de proteccién para proteger los o0jos y el cuerpo.
e Use un casco o una cortina adecuados para proteger a los observadores.
Fuego
e La chispa de la soldadura puede provocar un incendio, asegurese de que el area de soldadura no tenga materiales
combustibles.
Ruido: Ruido extremo dafiino para el oido.
o Use protector de oidos u otros medios para proteger el oido.
e Considere que el ruido es dafiino para la audicion si se tiene cuidado.
Mal funcionamiento: Cuando haya problemas, pdngase en contacto con los profesionales
e Si tiene problemas durante la instalacion y el funcionamiento, siga este manual de instrucciones para verificar el
funcionamiento.
e Si no comprende completamente el manual, o no resuelve el problema con las instrucciones, debe contactar a los

proveedores o nuestro centro de servicio para obtener ayuda profesional.

Acerca de la maquina

La soldadora es un rectificador que adopta la tecnologia inverter mas avanzada.

El desarrollo de los equipos de soldadura con gas de proteccion se beneficia con las ventajas tecnoldgicas que otorga la fuente
de alimentacién inverter y sus componentes. La fuente de alimentacion inverter para soldadura con blindaje de gas utiliza
transistores IGBT como componentes de alta potencia para elevar frecuencias de 50/60 Hz hasta 100 kHz, luego reduce la
tension y conmuta, y entrega tension de alta potencia a través de la tecnologia PWM (Modulacién de pulsos). Debido a la gran
reduccién del peso y volumen del transformador principal; la eficiencia aumenta en un 30%. La aparicién de los equipos de
soldadura inverter es considerada una revolucién para la industria de la soldadura.

El equipo de soldadura blindado con CO2 adopta la tecnologia inverter mas avanzada. El interior de la maquina esta equipado
con un circuito de reactor electrénico que puede controlar con precisién el proceso de transicién de corto eléctrico y la
transiciéon de mezcla y obteniendo como resultado una excelente calidad de soldadura. Comparando con maquinas de
soldadura sinérgica y otras maquinas, posee las siguientes ventajas: velocidad estable del cable, tamafio compacto, ahorro de

energia, sin ruido electromagnético. Funcionamiento continuo y estable con baja corriente, especialmente adecuado para la
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soldadura de chapa de acero con bajo contenido de carbono, acero aleado y acero inoxidable. Posee
compensacion automatica de pulsaciones de voltaje, chispa pequefia, buen arco eléctrico, grupo de soldadura

uniforme, ciclo de trabajo alto, etc.

DATOS TECNICOS

Modelo MOBIMIG 180
Voltaje de entrada nominal (V) Zi'oF\)/TlSSeo/o
Frecuencia (Hz) 50/ 60
Corriente de entrada (A) 20.2
Corriente de salida (A) 40-180
Tensién en vacio (V) 52
Ciclo de trabajo (%) 60%
Factor de potencia 0.93
Eficiencia (%) 85
Tipo de alimentacion de alambre Internal
Velocidad de alambre (m /min) 2.5-13
Diametro de electrodo (mm) 1.6-3.2
Diametro de alambre (mm) 0.6/0.8
Clase de proteccion IP IP21S
Clase de aislacion F
Peso (kg) 8.5
Dimensiones (mm) 550x260x380

INSTALACION

El equipo de soldadura esta equipado con un sistema de compensacion de voltaje de potencia. Cuando la tension de
alimentacion varia + 15% de la tensidon nominal, el funcionamiento permanece normal.

Cuando se utiliza un cable largo, para minimizar la reduccién de voltaje, se sugiere un cable de mayor seccién. Si el cable
es demasiado largo, afectara el rendimiento de los arcos y otras funciones del sistema, por lo que se sugiere la longitud
indicada.

1) Asegurese que la entrada de la maquina no esté tapada ni obstruida para evitar el mal funcionamiento del sistema de
enfriamiento.
2)  Utilice un cable de tierra de seccion no menor a 6 mm2 para conectar la carcasa y la tierra, el método es mediante la

conexioén en la parte posterior de la maquina a la tierra, o aseglrese de que el extremo de tierra del interruptor de alimentacion
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llega a la tierra. Ambas formas pueden utilizarse para una mejor seguridad.

Preparacion para la soldadura

1) Conecte el tanque de gas con el medidor de flujo de descompresion de CO2 y la boca de CO2 detras de la maquina a través
de la manguera de gas.

2) Inserte el enchufe rapido del cable de tierra en la toma rapida sobre el panel frontal.

3) Coloque la rueda de alambre con el alambre en el eje de la rueda. El orificio de la rueda debe coincidir con el fijador de la
rueda.

4) Elija la ranura del rodillo segun el tamafio del alambre.

5) Afloje el tornillo de la rueda de prensado de alambre, coloque el alambre en la ranura a través del tubo de alambre, ajuste la
rueda de prensado de alambre para evitar que se deslice, pero la presion deberia ser adecuada en caso de que el alambre se
deforme y afecte el envio del alambre.

6) El rodillo de alambre debe girar en el sentido de las agujas del reloj (Horario) para que salga el alambre, para evitar que el
cable se desplace, el cable generalmente se ajusta al orificio fijo en el lado de la rueda. Para evitar que el alambre doblado se
atasque, corte esta parte del alambre deformado.

7) La torcha MIG se conecta a la maquina a través de un EURO conector.

Gas Regulator

Gas Cylinder

Input Voltage AC-220V

Gas & Gasless
Conversion Connector

Work-Piece

Grounding Cable

Mig Torch

Operacion

1) Coloque el interruptor de aire en la posicién "ON", abra la valvula del cilindro de CO2 y ajuste el flujo.

2) Ajuste el diametro del alambre de la maquina de alambre al nimero correspondiente segun el didmetro del alambre.
3) Elija el espacio de medida en la conexion de la antorcha segun el diametro del alambre.

4) Sintonice la perilla de voltaje, la perilla de velocidad y la perilla de inductancia en la posicién correcta en funcion del

espesor de la pieza de trabajo y la mecanica.

5) Presione el interruptor de la antorcha para avanzar el alambre a la cabeza de la antorcha y comenzar a trabajar.
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1) Indicador de sobrecalentamiento

7) Ajuste de corriente

2) Boton MIG / MMA / TIG Lift

8) Ajuste de voltaje

3) Carcaza metalica

9) Conector para soldadura
s6lida/Flux

4) Medicién de corriente

10)Salida (-) para soldadura Flux

5) Medicién de voltaje

11) Salida (-) para soldadura Sélida

6) Manija plastica

12) Conector de torcha MIG

NOTAS Y MEDIDAS PREVENTIVAS

1) Ambiente

1) La méaquina puede funcionar en un ambiente donde las condiciones son secas con una humedad méaxima del 90%.

2) La temperatura ambiente se encuentra entre 10 y 40 grados centigrados.

3) Evite soldar al sol o con lluvia.

4) No use la maquina en un ambiente donde el entorno esté contaminado con polvo conductor en el aire 0 gases corrosivos en
el aire.

5) Evite la soldadura a gas en entornos con flujo de aire fuerte.

2) Normativas de seguridad

La maquina soldadora tiene un circuito de proteccion instalado contra sobre voltaje y corriente y sobrecalentamiento. Cuando la
tension, la corriente de salida y la temperatura de la maquina exceden los limites, la maquina de soldar dejara de funcionar
automaticamente. Esto permite evitar posibles dafios a la maquina de soldadura, es por ello que el usuario debe prestar
atencién de la siguiente manera:

1) |El area de trabajo debe estar adecuadamente ventilada!

La maquina de soldadura es una maquina de gran potencia, cuando se opera, se generan altas corrientes, y el viento natural
no satisface las demandas de frio que requiere la maquina. Para ello, se encuentra equipada con un ventilador en el gabiente
para enfriar la maquina. Asegurese de que la entrada no esté bloqueda o cubierta, con al menos 0,3 metros de distancia a la
maquina de soldar con los objetos del entorno. El usuario debe asegurarse de que el area de trabajo esté adecuadamente

ventilada. Es fundamental para el rendimiento y la longevidad de la maquina.
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2) No sobrecargar!

El operador debe recordar observar la corriente de trabajo maxima (respuesta al ciclo de trabajo seleccionado).

La corriente de soldadura sostenida no debe exceder la corriente maxima del ciclo de trabajo.

La corriente de sobrecarga dafiara y quemara la maquina.

3) iSin sobretension!

El voltaje de potencia se puede encontrar en el diagrama de los datos técnicos principales. El circuito de compensacion
automatica de voltaje asegurara que la corriente de soldadura se mantenga en el rango permitido. Si la tensién de alimentacion
excede la tolerancia limite, se dafiaran los componentes de la maquina. El operador debe comprender la situacion y tomar
medidas preventivas.

4) Hay un tornillo de tierra detras de la maquina de soldar, hay un simbolo de conexion a tierra. EI manto debe estar conectado
a tierra de manera confiable con un cable cuya seccién sea superior a 6 milimetros cuadrados. El objetivo es evitar la
electricidad estatica y las fugas/pérdidas.

5) Si el tiempo de soldadura excede el ciclo de trabajo limite, la maquina de soldar dejara de funcionar para protegerse. Como
la maquina esta sobrecalentada, el interruptor de control de temperatura esta en la posicion "ON" y la luz indicadora esta en
rojo. En esta situacion, no tiene que desconectarse para permitir que el ventilador enfrie la maquina. Cuando la luz indicadora

esta apagada y la temperatura baja al rango estandar, puede soldar nuevamente.

SOLUCION DE PROBLEMAS

Los accesorios, los materiales de soldadura, el factor ambiental, las fuentes de suministro son diferentes factores que
pueden afectar a la soldadura. El usuario debe tratar de mejorar el entorno de soldadura.
A, El cebado del arco es dificil y facil de pausar:
1) Asegurese de que el cable de conexion a tierra conecte bien la pieza de trabajo.
2) Compruebe que cada punto de conexién se encuentre correctamente conectado.
B, la corriente de salida no puede alcanzar el volumen nominal:

La tensiéon suministrada es diferente de la nominal y llevara a la disconformidad de la corriente de salida y la corriente
ajustada. Cuando se suministra tension inferior a la nominal, la corriente de salida maxima ser4 menor que la nominal.
C, la corriente no se estabiliza cuando la maquina ha estado funcionando.

Puede ser ocasionado por los siguientes factores:

1) Se altero la tension de red.
2) Hay interferencia dafiina de la red de cables eléctricos u otro equipo.
D El espacio de soldadura tiene orificio de aire.
1) Verifique fugas del circuito de suministro de gas.
2) La superficie del material base tiene aceite, manchas, 6xido, laca u otras impurezas.
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MANTENIMIENTO

ij PRECAUCION:
Antes del mantenimiento y la verificacion, la alimentacion debe estar apagada, y antes de abrir la carcasa,

asegurese de que el enchufe de alimentacion se encuentre desconectado.

1, Remueva el polvo mediante aire comprimido seco y limpio con regularidad, si la maquina de soldar se utiliza en un entorno
contaminado con humos y aire contaminado, la maquina necesita limpiarse de polvo todos los dias.

2, La presion del aire comprimido debe estar dentro del rango razonable con el fin de evitar dafios a los componentes
pequefios dentro de la maquina.

3, Compruebe el circuito interno de la maquina de soldadura con regularidad y asegurese de que el circuito del cable esté
conectado correctamente y que los conectores estén bien conectados (especialmente el conector de insercion y los
componentes). Si se encuentran incrustados y sueltos, por favor, enjuaguelos bien, luego vuelva a conectarlos.

4, Evite que el agua y vapor ingresen al interior de la maquina. En caso de que suceda, por favor, seque el interior, luego
verifique el aislamiento de la maquina.

5, Si la maquina de soldar no sera operada durante mucho tiempo, debe colocarse en una caja de embalaje y almacenar en un
ambiente seco para prolongar su da util

6, Cuando la maquina de alambre cumple un tiempo de funcionamiento de 300 horas, el cepillo de carbén eléctrico vy el
rectificador de armadura debe pulirse, el reductor debe limpiarse y se debe agregar lubricador al turbo y al cojinete.

VISTA EN DESPIECE

13 14
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N° | ltem N° | Item

1 Manija plastica 17 | IGBT

2 Bisagra 18 | Transformador

3 Carcaza 19 | Diodo de recuperacion

rapida

4 | Panel frontal plastic 20 | Disipador

5 Perilla 21 | Conector aislado

6 Panel frontal 22 | Alimentador de cable

7 Medidor digital 23 | Eje de bobina

8 Conector de cable 24 | Pies de soporte

9 Placa principal 25 | Valvula magnética

10 Transf(?rmador de 26 | Ventilador de enfriamiento
potencia

11 | Capacitor 470uF/400V 27 | Panel trasero

12 | Relé 30A 28 | Proteccion de ventilador

13 | Reactor electric 29 | Enchufe

14 | Transformador principal 30 | Conexion de alimentacion

15 | EMC 31 | Interruptor ON/OFF

16 | Puente rectificador 32 | Soporte de puerta
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INSPECCION DE FALLAS

Nota: Si el usuario desea operar la maquina, el operador debe ser un personal en un campo especifico de
electricidad y seguridad y poseer la certificacion pertinente que demuestre su capacidad y conocimiento. Antes
realizar el mantenimiento, se sugiere contactar a nuestro agente de ventas para obtener autorizacion.

Falla

Solucion / Causas

El indicador de
encendido se
encuentra
apagado, la
ventilacién no
enciende y no
se puede iniciar

la soldadura

1, Asegurese de que el interruptor de aire esté cerrado.

2, Compruebe si no existen problemas en la red eléctrica.

3, Algunas de las resistencias variables de calor (cuatro) del
panel de alimentacion estan dafiadas, cuando esto sucede, el
relé general DC24v esta abierto o los conectores tienen un
contacto deficiente.

4, El panel de alimentacion (placa inferior) estd dafiado, la
tension de CC 310V no puede emitirse.

(1) El puente de silicio esta roto o el conector del puente de silicio
tiene un contacto deficiente.

(2) El panel de alimentacion se ha quemado.

(3) Verifigue que el cable del interruptor de encendido al cable de
entrada tenga un contacto defectuoso o no.

5, La potencia auxiliar del panel de control esta en falta.

El indicador de
alimentacion
esta encendido,
el ventilador
funciona, no
hay salida de

soldadura

1, Compruebe si todo tipo de cables dentro de la maquina tienen
un contacto deficiente.

2, El conector de salida esta cortado o no contactado.

3, El cable de control o el interruptor de la antorcha esta roto.

4, El circuito de control esta roto.

El indicador de
alimentacion
esta encendido,
el ventilador
funciona, el
indicador
anormal esta

encendido.

1, Puede tratarse de proteccidon por sobrecarga, apague la
magquina primero, luego encienda la maquina nuevamente
después de que el indicador anormal esté apagado.

2, Si se debe a proteccién por sobrecarga, espere 2-3 minutos.

3, Si el circuito del inversor esta en falla:

(1) Si el indicador anormal todavia esta encendido, parte de IGBT
esta dafiado en la placa principal, busque y reemplacelo con
el mismo modelo.

(2) Si el indicador anormal no esta encendido:

a. Tal vez el transformador esté dafiado, mida el volumen de
inductancia y el volumen Q del transformador principal
mediante un puente de inductancia.

b. Tal vez el rectificador secundario del transformador esté
dafado, averigue las fallas y reemplace el transformador

rectificador con él.

@ Nota: Las siguientes operaciones requieren que el operador tenga suficiente conocimiento eléctrico y

acerca de seguridad general. Es necesario poseer certificado de calificacién que puede probar su capacidad
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y conocimiento. Antes de la inspeccion, le recomendamos que se contacte con nosotros y obtenga su

aprobacion.

VERIFICACION DE FALLAS

Cuando la situacién es anormal, como la falla de la soldadura, el arco inestable, el resultado de la soldadura es deficiente,
no considere que deba haber fallas. La maquina puede estar bien, pero otros motivos pueden causar anomalias, como que
algunos conectores se aflojen, no encienda el interruptor, configuracion incorrecta, cable roto y tuberia de gas, etc. Por lo tanto,
antes de realizar el mantenimiento, verifique primero, si puede haber algin problema que no requiera reparacion.

El siguiente es un diagrama de comprobacion previa. En el elemento de la esquina superior derecha puede encontrar el

problema, verifique de acuerdo con el diagrama para el que tiene la marca "O".

DIAGRAMA DE COMPROBACION

Problema

09111099 09Je UIS
seb uis
3|ged |8 vZUBAR ON
a|geIsaul 021y
pareunn|buod uoy
8|0y Buipea| 21193[3 SUI| BIIAN
alle ap sololylIo uelauab ag

algqod oaue ap o1o1u|

Puntos a verificar

019NS eINpep|os ap apiog
pareunn|Buod [elarel\ pue alipn

1. Conectada o no

Fuente de | , r ipleactuado |O |O | O |0 | 0] O
aliment.

3. Conector suelto

1. Dafado o no
gl?rﬁfnt de 2. Conectorsuelto | O | O | O | O | O | O

’ 3. Sobrecalentado

R‘?d_ 1. Encendida o no ololololololo O
eléctrica 2. Fase faltante

1. Cubierta abierta
Tanque de | 2. Gas faltante
gas Y | 3. Bajo caudal O O

regulador 4. Mala conexion
Tuberia de
gas 1. Puntode
(acceso conexion roto O
del tanque | 2. Cairieria rota
a la torcha)
1. Larueday el
tubo principal
no coinciden
2. Rueda rota,
Sistema de Lelmura d
devanado faﬁgzteea ao o|lo|o]|o O
de cable .
3. Sobrepresion o
flojo, polvo

acumulado en
la entrada del
tubo SUS
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COMPROBACION DIARIA

FUENTE DE ENERGIA PARA SOLDADURA

Posicion Comprobando llaves Observaciones

1.Cambiar la condicién de
Panel de operacién, transferenciay
control pago r.;\pllazos.
2.Pruebe el indicador de
encendido

1.Compruebe si hay viento y el Si hay ruido anormal y
Ventilador ' P! y y no hay viento, revise el
sonido es normal o no. interior

1. Cuando estéa electrificado,
huele anormal o no.
2. Cuando esta electrificado, se
parte de producen vibraciones y
poder zumbidos anormales o no.
3. Cambio de colory
calentamiento o no en
apariencia.

1. Tuberia de gas rota, aflojada

I 0 no.

Periferia i i
2.Lacarcasay otras piezas fijas

se aflojan o no.

TORCHA
Posicion comprobando llaves Observaciones
1. Si la instalacién se fija, Motivo del aguiero de aire
el frente se distorsiona gul ’
Escapatoria Raz6n para quemar la
2. Coloque salpicadurao antorcha.
no. (Se puede utilizar material a
prueba de salpicaduras)
. . Motivo del dafio en larosca
1.Si la cuota es fija .
. del tornillo del soplete
agujero
electrico 2.Dafio en la cabezay Motivo del arco inestable y
orificio bloqueado o no. arco roto
Debe cambiarse cuando sea
Lverifique el tamafio inferior a6 mm; cuando la
ex.tendic?o de la tuberia parte extendida sea
demasiado pequefia, el arco
serd inestable.
Tubo d Zdlizéllmdg:geitrrl?e?iilrcda;lfu)tl)gl Motivo del arco inestable,
ubo de - utilice el tubo adecuado.
envio de coinciden o no.
cables i
3.Bobinado parcial y Motivo por el que los cables
! envian mal y el arco
extendido . L
inestable, cambielo.
4.Bloqueo provocado por Motivo del mal envio del
suciedad en el tubo, y cabley del arco inestable
restos del revestimiento | (use queroseno para limpiar
del alambre yacen. 0 cambiar uno nuevo).
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1.Tubo de pirocondensacion
roto, cambiar tubo
nuevo
2.Cambiar nuevo circulo O

Puede provocar un vicio

5.Tubo de envio de cable
roto
O circulo desgastado

Olvidese de insertar o el (salpicaduras) debido a una
Bypass de orificio bloqueado, o un proteccion de gas
gas componente diferente de deficiente, el cuerpo del
fabrica. soplete se quema (arco en el

soplete), manipule.

MAQUINA DE ENVIO DE ALAMBRE

Posicioén comprobando llaves Observaciones

1. Si coloca el brazo en el
brazo de nivel indicador adecuado. Provoca un arco inestable y
presion (notas: no dafiar el cable de envio de cables.

menos de ®1,0 mm)

1. Si el polvo o los residuos Limpiar los residuos y
se almacenan en la boca del comprobar el motivo y
tubo. solucionarlo.
Cable 2E| dlame_tro d_el cabley el Si no coinciden, provocara un
Dirigir diameiro interior del tubo arco inestable y residuos.
Tubo coinciden o no.
3.Si el centro de la boca del Si no son compatibles,
tubo coincide o no con el provocaran un arco inestable
centro de laranurade la y residuos.
rueda de alambre.
1.El didmetro del alambre 1.Conduce a un arco inestable
rueda de coincide con los requisitos y aresiduos, y bloquea el
alambre _ de larueda. ) tu_bo de alambre._
2.Silaranurade larueda esta 2.Cambie uno nuevo si es
blogueada necesario

Comprobar la estabilidad de
su movimiento, el desgaste

Presién Provoca un arco inestable y
del alambre prensado y el .
rueda - envio de cables.
estrechamiento de su
superficie de contacto.
CABLE
Posicion comprobando llaves Observaciones
1. Si el cable de la antorcha esta 1. Causar un mal envio de
. cables
Cable de demasiado doblado. . .
. o, 2. Arco inestable si el
antorcha 2. Si el punto de conexién de . ;
- . cable esta demasiado
metal del enchufe mévil se afloja
doblado.
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1. Desgaste del material aislado
del cable.
2.Cabezal de conexion del cable
Cable de _desn_udo (daﬁos_en el
salida aislamiento) o aflojado (el
extremo de la fuente de
alimentacion y el cable del Para la seguridad de la
punto de conexion del material viday
principal). soldadura estable, adoptar
1.Si la conexion de la entrada de método adecuado para
la fuente de alimentacion, la comprobar segin
entrada del equipo de Lugar de trabajo.
proteccién y el extremo de ® Comprobacion
salida es fija o0 no. sencilla diaria
2.Si el cable del equipo de ® Control cuidadoso y
Cable de seguridad esta conectado de en profundidad del
entrada manera confiable. periodo fijo
3. Si el cable del extremo de
entrada de alimentacion esta
fijo
4.Si el cable de entrada esta
desgastado y desnuda el
conductor.
1.Si el cable de tierra que conecta .
- - . Para evitar el
la fuente de alimentacién esta envejecimiento y
cable de roto y conéctelo firmemente. arantizar la sequridad
tierra 2.Si el cable de tierra que conecta ?ealice una veri?icacién,
la parte principal estaroto y se diari
. iaria.
conecta firmemente.
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