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p Consulte el manual del usuario para la instalacién y funcienamiento.

iGracias por su compra de esta serie de productos de soldadural Esla serie de productos son
seguros, confiables, firmes, duraderos, practico de mantener, y capaces de aumentar la
productividad en soldadura. Este manual de usuario contiene informacion imporianfe sobre su
uso, ¢l mantenimienio y la seguridad del producto. Consulte los parémetros técnicos del equipo
en Pardmetros técnicos de este manual. Por favor, revise este manual para el primer uso. Para
garantizar la seguridad personal del operador y lo seguridad del entorno de trabajo, lea
otentamente las precauciones de seguridad de este manual y opere segin las instrucciones. Paro
obtener més informacién sobre los productos GALAGAR, péngase en contacto con GALAGAR,
consulte a los distribuidores autorizados de GALAGAR o visite el sitio web de GALAGAR
htips://www.galagar.com

Para evitar pérdidas y lesiones personales, tenga cuidado con las piezas con "NOTA".
Revise los capitulos y articulos y opere de acuerdo con este manual.
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1. SEGURIDAD
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La soldadura puede provocar lesiones a usied y a ofros, asi que por favor implemente la
proteccion durante la soldadura. Ver mas detalles en la Guia de Seguridad para el Operador
que cumple con los requisitos de fabricacion en prevencién de accidentes.

Este equipo solo puede ser utilizado por profesionales
capacitados!

Utiice los suministros de proteccisn laboral para
soldadura con la aprobacion de |3 autondad de
supenision de segunidad

Loz operadores deben ser rabajadores especiahizados
con permiso ¥alido de "Operacion de soldadura de

metales (corte de gas)"

Chogue eléctrico: puede causar lesiones graves o incluso

la muerte!

® Instale |a toma a tierra sequn el estandar de aplicacion

® o logue ni exponga su cuemo Sin proteccidn asi como
tampoca apere con guantes hamedos o ropa mojada

® Asequrese de que ests aslado del suelo y del elemento
sobre el que trabaja

®  Venfique Iog pasos de segunidad en el puesto de trabajo

El humo puede daiar susalud

Mantenqs la cabeza l2s del humo para evitar la
inhalacien de gasresidual en l2 soldadura
Iantenga el ambients de trabaja bien ventilade con el

equipo de escape o de venlilacion al soldar

La radiacion del arco puede dasar sus ojos y quemar su piel !

Use mascara de soldadura y ropa protectora para
proteger los ojos y el cuerpo
Use mascaras o cortings adecuadas para proteger de

dafios a las personas en el entoma

Un uso y operacion incorrectos pueden provocar un
incendio o explosion.

La chispa de soldadura puede provocar un mcendio, asi
que aseguresa de gue no haya mflamables cerca de s
posician de soldadura y preste atencien a la segqundad
contra incendios

Compruebe |z esstencia de un exiintor cerca y asegarese
de que alguen ha sido enirenade en el uso del extintar

Mo suelde contenedores cerrados
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La pieza de trabajo caliente puede causar severas
gquemaduras.

® [otogue la meza de trabajo calente con las manos
desprotagidas

@ Enfrarla antorcha tras cu uto

.‘§ El ruido excesivo causa dafios auditivos.
;,I,f _“,’ ® Uze protectores auriculares al soldar
i&é—- e ® Agvierta a terceros de gque el rudo @5 potenciaimente pehgro=a
dheh para el oide
El campo magnetico puede provocar falles en marcapasos
cardiaco.
:q = ® Lasperconas con marcapasos deben permanecer lejos del
Pt punto de soldadura sin antes hablar con un medico

Las partes iles pueden causar |
® Mantengase alejado de |as prezas meviles (como 2l ventilador)
® Cadapueria, panel, cublera, placa deflectora y dispositivo de

proteccion similar debe cerrarse y ubicarse Lormedamenie

90

,%c&

B

Bus que apoyo profesional sisurge problema

® uando =8 produzcan problemas en la mstalacion y opRtacion,

mspeccione los pasos de acuerda a los conferudn
relacinnados en este manual

® Sinopuede resolyer el problema, pengase en contacta con &l

distrbuider o el centro de servicio de JASIC para nbtener
apoyo profesional

EXPLICACION DE SIMBOLOS.

WARNING

A Puntos que se deben observar en la operacién

‘ | |” Obsjetos para ser especialmente descritos y sefialados

Mas detalles en CD

Estd prohibido eliminar los desechos eléciricos junto con
otros desechos comunes. Por favor proteja el medio
ambiente.

Pag. 4
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3.DESCRIPCION DEL PRODUCTO

La exclusiva estructura elécirica y el diseno del canal

de aire en esta serie de maquinas pueden acelerar el
rechazo de calor del dispositive, asi como mejorar
los ciclos de frabajo de las maguinas. La eficiencia
de rechazo de calor del canal de aire puede evitar
eficazmente que los dispositivos y circuitos de control
sean dofiados por el polvo absorbido por el
ventilador, y la ficbilidad de lo méquina se mejora
encrmemente con este sistema.

Toda la méquina es una racienalizacién coherente, los
paneles delonterc y trasero se integran naturalmente

via transicién de radianes grandes. El panel frontal y el
panel posterior de la maquina y el mange estdn

recubierfos con rubber oil'~, osi la maquina es de
texiura suave al facto.

Fig. 3-1

@: No todas las piezas de la méquina tienen el
mismo disefio. Pueden existir diferencias segin las
necesidades de los clientes,

4. DESCRIPCION DE LA FUNCION.

Varios disefios de funciones
@ CCM Diseno de correccién de factor de potencia, mejora significativamente la fiabilidad de la
mdquina de soldar.
@ Power factor close 1, suprime eficazmente la contaminacién arménica.
@ La corriente de enirada se reduce en casi un 30%.
@ Amplio rango de voliaje de entrada, 184V ~ 276V puede trabajar con regularidad.
@ Los dispositivos de alia velocidad del IGBT, inversor de fension de 36KHz pequerio tamario y
peso ligero.
@ Puede ser ampliamente utilizado en soldaduras acidas y alkalinas.
@ Con un arco fécil, poca salpicadura, corrienfe estable, aspecio adecuado y ofras
caracieristicas.
9 Proporciona la funcién de arranque en caliente de forma facil y fiable para el arco.
€ Viene con funcidn anti-stick, reduce la intensidad de trabajo de los soldadores.
@ Forme adaptada para ofrecer un empuje mayor de corriente, eleva perceptiblemente el
funcionamienio del soldador en la soldadura o largo plazo, puede efectuar soldadura de
distancia.
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5. CARACTERISTICAS DE PRESENTACION.

Tecnologia avanzada de inversor IGBT

A4

24

4

La tensién de inversién de 36 KHz reduce en gran medida el volumen y el peso del
soldador.

Gran reduccién en pérdida magnética y resistencia obviamente aumenta la
eficiencia de soldadura y el efecto de ahorro de energia.

La frecuencia de trabajo se situa por encima del audiorange, lo que casi elimina la
contaminacion actstica.

Modo de control principal

*

¢ & ¢ ¢ o

&

La avanzada tecnologia de control cumple con diversas aplicaciones de soldado y
mejora en gran medida el rendimiento de la soldadura.

Puede ser ampliamente utilizado en soldadura 4cida y basica del electrodo.

Facil arranque del arco, menos salpicaduras, corriente estable y buena aspecto.

Disefio y estructura atractivo

Los paneles delanteros y traseros aerodinamizados mejoran su forma.

Los paneles delanteros y fraseros hechos de plastico de alta intensidad pueden
asegurar eficazmente que la maquina trabaje eficientemente en condiciones
severas.

Excelente propiedad aislante.

6. INFORMACION DE PEDIDO.

Model Function Configurafion Product Code
Encendido por arranque en
SMART . i 22300160PFC
160-PEC | caliente (HOT START), anti-pegado
(ANTISTIKING) , fuerza de arco |

auto-adapiable (ARC FORCE),

arco de elevacién.

| LAS INSTALACIONES ELECTRICAS SOLO DEBEN SER MANIPULADAS POR PERSONAL ESPECIALIZADO
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Meodelo
Parémetros Técnicos | Unit |- = el
SMART 160-PFC } SMART 180-PFC | SMART 200-PFC
Tensién nominal de 4 AC230V£20%; 50/60HZ |AC110V~265Y;50/
entrada 40HZ
Potencia nominal de KVA 491 5.83 6.6 N
entrada
A | 10-160 10~180 10~200
Rango de corriente de ~- -
soldadura \J 20.4~26.4 20.4~27.2 20.4~28
Ciclo de #abajo % 40 35
nominqléﬁj %
Tensién sin corga v 9/68 9/68 9
Eficiencia general % 85 85 85
Grado de profeccionde | IP 21§ 21§ 218
la vivienda
cos 0.998 0.998 0.998
Factor de potencia N
Grado de aislamiento F
Patrén estandard IEC60974-1
Ruido db <70
[—— 365*135%277
Peso kg 6.4 6.5 6.5
Tamario ‘ Sin mange ‘ mm ‘ 365%135%235

“@"- BAJO AMBIENTE DE TEMPERATURA DE 40°C
“2"- NO TODAS LAS PIEZAS DE LA MAQUINA TIENEN EL MISMO DISENO. PUEDE
HABER DIFERENCIAS A PEDIDO DE LOS CLIENTES.
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8. DESCRIPCION DE LA FUENTE DE SOLDADURA

DESCRIPCION GENERAL

1. Power LED: Indica la potencia 1
2. MMAJTIG switch: Para atemar enire MMA Y TIG L -
3. "# terminal de salida | . 6
4. "< terrnal de salda [

5. Mango 7
6. Sobrecalentamiente LED: Para ndicar sobrecalentamiento —

El LED de soorecalentamiento encenddo indica que la
termperaiura en el ntenor de 13 maguna es demasada Al v oque

la maguma eda bap un edado de proteccion conia
sobrecalentarmiento
7. Perilla de corriente de soldadura: Ausar comente de salida

8. Interruptor de encendido / apagado

9. Sefial de advertencia

10. Entrada de energia Cable de entrada energia
11. Ventlador de enfrizmiento

Fig 82
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9. INSTALACION Y OPERACION

Nota: Por favor instale lo maquina estriciamente de acuerdo a los siguientes pasos.
Apague el inferruptor de la fuente de alimentacién antes de cualquier operacién de

conexién elédirica.

El grado de profeccién de la cubierta de esta mdquina es IP21S, asi que no lo utilice bajo
lluvia.

Conecte el terminal de enirada de energia (AC230V INPUT) en el panel posterior de la
mdguina  a los disposiciones de la tensién y con un cable de alimentacién de la
especificacién adecuada a fusible con una capacidad de 40A o mas.

Coloque la fuente de soldadura cerca del enchufe y manténgala
bien ventilada. Para garantizar una buena ventilacién, el espacio
alrededor de la fuente de soldadura no debe ser inferior a 250

mm.

Proteja el circuito con fusible de refardo de acuerdo @ los especificaciones
correspondientes para trabajo normal

Requisitos de puesta a fierra:
Con el fin de garantizar el irabajo normal y la seguridad personal y reducir el EMI, la

fuente de  soldadura debe ser puesta a tierra de forma fiable.

METODO DE INSTALACION

1) Hay disponible un cable de alimentacién principal para esta maquina de soldar. Conecte

el cable de alimentacion a la potencia nominal de entrada.
2) El cable primario debe estar firmemente conectado a la toma correcta para evitar la

oxidacion.
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3) Compruebe con un muliimetro si el valor de la tensién varia en un rango aceptable.
4) Inserte el conector del cable con el soporte del electrodo en el conector "+" en el panel
frontal de la méquina de soldar y apriételo en el sentido de las agujas del reloj.

5) Inserte el conector del cable con la abrazadera de trabajo en el conector *— " en el panel
frontal de la maquina de soldar y apriételo en el sentido de las agujas del reloj.

6) La conexién a tfierra es necesaria por razones de seguridad.

La conexién como se mencioné anteriormente en los puntos 4) y 5) es la conexién DCEP. El
operador puede elegir la conexién DCEN segun el requisito de aplicacion de la pieza y el
electrodo. En general, la conexién DCEP se recomienda para el elecirodo bdsico, mientras

que no hay ningtn requisito especial para el electrodo dcido.

OPERACION.
1) Después de haber sido instalado de acuerdo con el méiodo anterior, y el interruptor de
encendido conectado, la méquina se pone en marcha con el LED de encendido iluminado

y el vniilador en funcionamiento.
2) Preste atencién a la polaridad al conectar. Pueden ocurrir fenémenos como arco

inestable, salpicaduras y adherencia de electrodos si se selecciona el modo incorrecio.

Cambie la polaridad si es necesario.

—
281-:.‘%—'
(=)
1
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TABLA DE PARAMETROS DE SOLDADURA (SOLO PARA REFERENCIA)

Diametro de Corriente de soldadura Tensién de soldadura
electrodo (mm) recomendada (A) recomendada (V)
1.0 20~60 | 20.8~224
_ 16 1 44~84 . 21.76~23.36
e A0 Sl 60~100 _224~240
25 | 80120 = | @ 232~248
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 ~___140~180 24.6~27.2
5.0 ) 180~220 27.2~28.8
6.0 220~260 28.8~30.4

Nota: Esta tabla es adecuada para la soldadura de acero blando. Para ofros materiales,
consultar los materiales relacionados y el proceso de soldadura para referencia.

10. PRECAUCION

10.1 Ambiente de trabajo
1) La soldadura debe realizarse en ambiente seco con humedad del 90% o menos..
2) Latemperatura del ambiente de trabajo debe estar entre -10 °C y 40 °C.
3) Evite la soldadura al aire libre a menos que esté protegido de la luz del sol y de la lluvia.
Manténgalo seco en todo momento y no lo coloque sobre tierra himeda o charcos.
4) Evite |a soldadura en el area polvorienta o el ambiente con el gas quimico corrosivo.

5) La soldadura por arco de gas debe ser operada en ambiente sin flujo de aire fuerie

Consejos de seguridad

El circvito de profeccién contra sobreintensidad / sobretensién / sobrecaleniamiento esid
instalado en esta maguina. Cuando la fension de red, la corriente de salida o la temperatura
inferna supera el estandar establecido, lo magquina se detendrd automdticamente. Sin
embargo, el uso excesivo (por ejemplo, un voltaje demasiado alte) de la maquina conducira al

dano del soldador. Por lo tanto, tenga en cuenia lo siguiente:

1) Ventilocion

Este soldador puede genera una fuerte corriente de soldadura por lo que tiene requisitos
de enfriomienio esirictos que no pueden ser satisfechos con la ventilacién natural. Por lo
tanto, el ventilador inferno es muy importante para permitir que la maquina trabaje de
manera constante con un enfriamiento eficaz. El operador debe asegurarse de que las
rejillas estén descubiertas y desbloqueadas. La distancia minima enire la méquina y los

objetos cercanos debe ser de 30 cm. Una buena ventilacion es de importancia crifica para

el rendimiento normal y la vida dfil de la méguina.
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2) La operacién de soldadura estd prohibida mientras la mdquina esté sobrecargada.
Recuerde observar la corriente de carga mdéxima en cualquier momento (consulie el ciclo
de irabajo correspondiente). Asegirese de que la corriente de soldadura no exceda lo
corriente de carga méxima. Lo sobrecarga podria obviamenie acortar la vida 0fil de la
méquing, o incluso danar la magquina.

3) La sobretensién esté prohibida.

En cuonto al range de fensién de alimentacién de la méquing, consulte la tobla
"Parametros lécnicos”. Esta mdaquina compensa aufomdticamente lo tension, lo que
permite mantener el rango de voliaje dentro del rango dado. En caso de que la tension de
entrada supere el valer estipulade, podria danar los componenies de la maguina.

4) Un terminal de tierra esid disponible para lo méquina. Conédielo con un cable de tierra
para evitar la descarga estdtica y elécirica.

5) Puede ocurrir una parada repentina con el indicador de sobrecalentamiento en el panel

frontal encendido mientras la mdguina estd en estado de sobrecargo. Bojo esta
circunstancia, no es necesario reiniciar la maquina. Mantenga el ventilador incorporado
en funcionamiento para bajar la temperatura deniro de la maquina. La soldadura puede
continuar después de que la temperaturo interna desciendo deniro del rango esténdar v el

indicador de sobrecalentamiento esté apagado.

11. CONOCIMIENTOS BASICOS DE SOLDADURA
Proceso de soldadura MMA

Conecte los dos terminales de salida de la soldadora a la pieza de irabajo v al portaelectrodos

respectivamente, y luego sujete el electrode mediante el soporte del electrodo. Cuando se

suelda, el arco se enciende entre el electrodo y la pieza de trabajo, v el exiremo del elecirodo y

parte de la pieza de frabajo se funde para formar un créier de soldadura bajo el arco de alia

temperatura. El créter de la soldadura se enfria rapidamente y se condensa para formar la
junta de la soldadura que puede conectar firme y solidamente dos piezas separadas de la
pieza de trabajo. El revestimiento del elecirodo se funde para producir escoria para cubrir el
créter de soldadura. La escoria enfriada puede formar corfeza de escoria para proteger la
junta de soldadura. Finalmente la corteza de la escoria se refira , y la soldadura de la junta

esta tferminada.
Herramientas para MMA

Las herramientas comunes para MMA incluyen soporte de electrodo, mascaro de soldadura,
martillo de escorias, cepillo de alambre (ver Fig. 11-1), cable de soldadura y suministros de
profeccién laboral.
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a)

b)

c)

d)

e)

a) electrode holder b) welding mask c) slag hammer  d) wire brush
Fig 11-1 Herrgmientg parg MMA

Portaelecirodos: una herramienta para sujeccion del elecirodo y la corriente cond uctora,
incluyendo principalmente el tipo 300A y 500

Méscara para soldar: una herramienta para proteger los ojos y la cara de las heridas que
pueden producir tanto el arco como las salpicaduras. En la ventana de visualizacién se
instala un cristal quimicamente coloreado para filtrar rayos uliravioleia y rayos
infrarrojos. El quemado del arco y el créter de soldadura se pueden observar através de
la ventana de visién durante la soldadura. Por lo tanto, la soldadura puede ser llevada
cabo adecuadamente por los operadores.

Martillo de escorias (peen martillo): para la eliminacién de escorias en la superficie de la
junta de soldadura.

Cepille de alambre: para eliminar la suciedad y el éxido en las juntas de la pieza de
frabajo antes de soldar, asi como para limpiar la superficie de la junta de soldadura y el
salpicon después de la soldadura.

Cable de soldadura: Cable de soldadura: Por lo general son cables formados de
muchos cables de cobre fino. Tanto el cable de manga de goma de soldadura por arco
fipo YHH como el cable exira-flexible de manga de goma de soldadura por arco de
THHR se pueden utilizar. El soporte del electrodo y la méquina de soldar se conectan a
través de un cable, y este cable se llama cable de soldadura (alambre vivo). La méquina
de soldar y la pieza de irabajo se conectan a través de ofro cable [tierra). El
portaelectrodos estd recubierio de material aislante que recliza el aislamienio v el
aislamiento térmico.

Funcionamiento bdsico de MMA

1) Limpieza de juntas de soldadura

La herrumbre y la grasa en la junta se deben quitar completamente antes de soldar con el fin de
aplicar la llama del arco y la estabilizacién del arco de forma adecuada, asi como garantizar la
calidad de la soldadura. El cepillo de alambre se puede utilizar con el objetivo de eliminar baja
concentracién de polvo; la muela abrasiva se puede utilizar con el requisito de eliminar alia
conceniracién de polve.
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2) Postura de trabajo

Para soldadura plana tome la junia de tope y la junta en forma de T de izquierda a derecha.
[Vea la Fig. 11-2) El operador debe colocarse en el lado derecho de la direccién de trabajo de
la junta de soldadura con la mascara en la mane izquierda y el soporte del electrodo en la
mano derecha. El codo izquierdo del operader debe colocarse sobre su rodilla izquierda para
evitar que su parle superior del cuerpo caiga hacia abajo, y su brazo debe estar separado de

la parte costal para estirarse libremente

Fig. 11-2 Pestura de trabajo

3) Encendido del arco

El encendido del arco es el proceso para producir un arco estable enire el electrodo y lo pieza de
trabajo con el fin de calentarlos para realizar la soldadura. El medo de encendido de arco
comun incluye el modo de raspado y el modo de golpeo. (Ver Fig 11-3)

Durante la soldadura, toque la superficie de la pieza de trabajo con el extremo del electrodo
raspando o golpeando ligeramente para formar un corfocircuito, y luego levante rapidamente el
elecirodo 2 ~ 4 mm de distancia para encender el arco. Si el encendido del arco falla, es
probablemente porque hay revestimiento en el exiremo del elecirodo, que ofecto a la conduccién
elécirica. En este caso, el operador puede golpear fuerfemente el elecirodo para retirar el
material aislante hasta que se pueda ver la superficie metdlica del hilo central.

7,
(4
;.’/
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Fig. 11-3 Modos de encendido de arco

4) Soldadura por puntos

Para fijar de forma adecuada las posiciones relativas de dos piezas de soldadura se sueldan
juntas con soldadura corta de 30 ~ 40 mm de distancia para fijar las posiciones relativas de la
pieza de trabajo durante el montaje de soldadura. Este proceso se denomina soldadura por
puntos.
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5) Manipulacién de elecrtodos

La manipulacion del electrodo es en realidad un movimiento resuliante en el que el electrodo se
mueve simulidneamente en tres direcciones bdsicas: el electrodo se mueve gradualmenie a lo
largo de la direccién de soldadura; el electrodo se mueve gradualmente hacia el crater de
soldadura; y el electrodo oscila transversalmente. (Vea la Fig. 11-4) El elecirodo debe ser
manipulado correctamente en tres direcciones de movimiento después de encender el arco. En
soldadura a tope y soldadura plana, lo mas importante es controlar los siguientes ires aspecios:
dngulo de soldadura, longitud del arco y velocidad de soldadura.

Angulo de soldadura: el electrodo debe estar inclinado en 70 ~ 80° hacia adelante. (Vea la Fig.
11-5)

Longitud del arco: la longitud del arco es igual ol diémetro del electrodo en general.

Velocidad de soldadura: la velocidad adecuada de soldadura debe hacer que el ancho del
créter del cordén de soldadura sea aproximadamente el doble del digmetro del elecirodo, y la
superficie del cordén de soldadura debe ser plana con ondulaciones finas. Si la velocidad de
soldadura es demasiado alta y el cordén de soldadura es estrecho y alto, las ondulaciones son
dsperas y la fusion no estd bien implementada. Si la velocidad de soldadura es demasiado baja,
la anchura del créter es excesiva y la pieza de trabajo es fécil de quemar. Ademads, la corriente
debe ajustarse, el elecirodo debe estar alineado, el arco debe ser bajo y la velocidad de
soldadura no debe ser demasiado alfa y debe mantenerse uniforme durante fodo el proceso de
soldadura.

welding direction electrode

70~ 80>

1-Alimentacion hacia abajo
2-Mover en direccion

Fig.11-4 Tres direcciones basicas movimiento elecirodo Fig.11-5 Angulos de electrode
en soldadura plana

6) Extincién del arco

La extincién del arco es inevitable duranie la soldadura. La mala extincién del arco puede crear
un crater de soldadura poco profundo con pobre densidad y resistencia del metal de soldadura
por el cual son féciles de producir grietas, agujeros de aire, e inclusién de scoria. Lleve
gradualmente el extremo del elecirodo a la ranura y eleve el arco cuando se extinga, para
estrechar el erdter de soldadura y reducir el metal y el calor. Por lo tanio, se pueden evitar
defectos tales como grietas y agujeros de aire. Montar el metal de soldadura del créter para
hacer que el crater de soldadura sea suficientemente transferido. A continuacion, refire la parie
de exceso después de la soldadura. Los modos de operacién de extincién de arco se muestran
en la siguiente figura.
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a) El arco que extingue en el exterior del b) El arco que extingue en el cordon de
cordon de la soldadura la soldadura

Fig.11-6 Modos de extincion del arco

7) Limpieza de soldadura
Limpie la escoria de la soldadura y los salpicaduras con el cepillo de alambre y las herramientas
después de la soldadura.

1)

2)

3)

4)

5)

WARNING |4 siguiente operacién requiere conocimienios profesionales suficientes

sobre aspecios eléciricos y un amplio conocimiento en seguridad. Los
operadores deben ser fitulares de cerfificados de cudlificacién vélidos que
puedan demostrar sus habilidades y conocimientos. Asegirese de que el
cable de entrada de la maquina esté desconectado de la red elécirica antes
de desmontar la méquina de soldar.

Compruebe periédicamente si la conexién del circuito inferno esta en buenas condiciones
(especialmente los enchufes). Apriete la conexién suelta. Si hay oxidacion, refirela con
papel de lija y vuelva a conectarla.

Mantenga las manos, el cabello y las herramientas lejos de las partes méviles iales como
el ventilador para evitar lesiones personales o dafos a la maguina.

Limpie periédicamente el polvo con aire comprimido seco y limpio. Si el ambiente de
soldadura genera humo espeso y contaminacién, la méquina se debe limpiar diariamente.
La presién del aire comprimido debe estar a un nivel adecuado para evitar que las piezas
pequenas dentro de la mdquina resulten dofadas.

Evitar infiliraciones de agua, lluvia y vapor en la méquina. Si se producen, seque la
méquina y compruebe el aislamiento del equipo (incluyendo el que existe entre las
conexiones y el que existe entre la conexién y la estructura de la méquina). Sélo cuando ya
no se producen estas circunstancias, se puede utilizar la méquina.

Compruebe periédicamente si la cubierta aislante de todos los cables esta en buenas
condiciones. Si observa defecios o roturas, vuelva a envolverla o reempldcela.

Ponga la méquina en el embalaje original en lugar seco si no se va a usar durante mucho

fiempo
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1.3. RESOLUCION DE PROBLEMAS.

WARNING  La siguiente operacién requiere conocimientos profesionales suficientes
sobre aspectos eléctricos y un amplio conocimiento en seguridad. Los
operadores deben ser filulares de cerfificados de cualificacién vélidos que
puedan demosirar sus habilidades y conocimientos. Asegurese de que el
cable de enirada de la méquina esté desconectado de la red elécirica
antes de desmontar la maquina de soldar.

Anélisis y solucién de malfunciones comunes

Malfuncién Cusas y soluciones
Encienda la méquing, el
indicador de alimentacién no
se ilumina, el venfilador no| (1) Compruebe si el interruptor de alimentacion esté
funciona y no hay soldadure|  cerrado.
salida. 12\ N hav natencin de entrada
Encienda la maquing, el
ventilador funciona, pero lo
corriente  de  salida  es
inestable y no se puede
controlar por pofenciémetro|  la maquina. Si la hay, vuelva o conectarla.

L |

(1) El potenciémeiro de corriente falla. Reemplazalo.

(2) Compruebe si existe algin contacto suelto dentro de

1) Compruebe si existe algin contacto suelto deniro de la
: y maquina.

Encienda la maquina, el ‘uquimu ) ; .
2) Circuito abierto o contacto flojo ocurre en la junia del

el i ; :
indicador de encendido se terviial 45 dokide.

iluminag, el venfilador [3) El LED de sebrecalentamiento se ilumina.

funciona, pero no hay salida a) La maquina esia en estado de proteccién confra

sobrecalentamiento. Se puede recuperar
de soldadura. i - y
avtomaticamente después de que se enfrie la

maquina de soldar.

b) Compruebe si el inferruptor férmico esté bien.
Sustitdyala si estd donada.

¢) Compruebe si el interruptor térmico esta suelto y

La corriente nominal del soporte del electrodo es menor
que su

El soporfe del elecirodo se
calienta mucho.

corriente de trabajo. Sustitdyala por una corriente nominal

Salpicaduras en exceso en la
La conexion de polaridad de solida es incorrecta. Cambiar
soldadura MMA. P

la polaridad.
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Este producto esti en propceso de mejora continua, por lo que pueden aparecer
diferencias en las partes excepto en sus funciones y en el funcionamiento. Gracias por

su comprension.

Lista de repuestos para mantenimienio

No. Codigo de material Nombre del material
1 10007251 FGH40NB0
2 10007253 FGHB0ONBO
3 10006272 WSAD92-02
4 10006248 D92-02
5 10006271 FFA60UP30DE
6 10005833 CD-470uF-450V
7 10028332 CD-680uF-450V
8 10033189 UC3846DR(S0-16) SMT
9 10006677 TLO84CN(SO-14) SMT
10 10006282 IRFZ24N
11 10006284 IRF9Z24N
12 10037146 TOP266KG(ESOP-12)
13 10037147 LM79L15ACMX(SO-8)

14. APENDICE A: EMBALAIJE, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO.

Al. Embalaje

___No. Name Unit Quantity
1 Manual de usuario Volumen 1
2 Certificado del producto Hoja 1
3 Tarjeta de garantia Hoja 1
4  |Desecante . _ Paguete 1
5 Accesorios Paquete 1
6 CD Mantenimiento™ Hoja 0

“*. No todos los productos contienen esta parte.
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A2. Transporte
El equipo debe manipularse con cuidado en el fransporte para evitar un impacto severo. Se debe

evitar que el equipo se vea afectado por la humedad y atrapado en la lluvia durante el
fransporte.

A3. Almacenamiento

Temperatura de almacenamiento

25°C~+50°C

Humedad de almacenamiento:

Humedad relativa =90%

Periodo de conservacion: 12 meses

Lugar de almacenomiento: lugar ventilado y sin gas corrosivo

15. APENDICE B: HISTORIAL DE REVISION.

Descrpcion Version Tiempo
Primer lanzamiento Z221 SC-AQ June, 2013
Segundo lanzamiento Z221 SC-A1 March, 2014 gl

c:t.nbwmi-sg

16. APENDICE C: DIAGRAMA DE CABLEADO MAQUINA

Eother boord growndiog

Singie-phase &1
roctifier bridgs | $

?

Tallowgreen (to comect the eaclosure)

Diagrama de cableado de
Z221/Z222
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Thanks for your purchase of this series of welder producis! This series of products are safe,
reliable, firm, durable, convenient to maintain, and capable of greotly raising the welding
produciivity. This user’s manual contains important information on use, maintenance and safety
of the product. See technical parameters of the equipment in Technical Parameter in this manual.
Please go through this manual for the first use. In order fo ensure the personal sofety of the
operator and the safety of the working environment, please read the safety attentions in this
manual carefully, and operate according fo the instructions. For more defails of GALAGAR
products, please contact GALAGAR, consult GALAGAR authorized dealers or visit GALAGAR
website (hitps://www.galagar.com].

Notes:
To avoid loss and personal injury, please be careful with the parts with

“NOTE!". Go through these chapters and articles, and operate according fo
this manual.









