MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORAS DE ARCO

IMPORTANTE: ,

ANTES DE LA INSTALACION, DEL USO O DE CUAL-
QUIER MANTENIMIENTO A LA SOLDADORA, LEER EL
CONTENIDO DE ESTE MANUAL PONIENDO PARTICU-
LAR ATENCION A LAS NORMAS DE SEGURIDAD,
CONTACTEN AL DISTRIBUIDOR Sl NO HAN ENTENDI-
DO POR COMPLETO ESTAS INSTRUCCIONES.

1. INSTALACION

Este aparato debe ser utilizado exclusivamente para ope-
racicnes de soldadura.

Es de todas formas ‘indispensable, tener en la maxima
consideracion el capitulo que respecta a las PRECAL-
CIOMES DE SEGURIDAD..

Los simbelos colocados en la proximidad de los parrafos
a los cuales s2 refisren, evidencian situacionss de masxi-
ma atencion, consejos practicos o simples informaciones.
El presente manual debe ser conservado con cuidado, en
un sitic conocido por los interesados. Debera ser consul-
tado cada vez que surjan dudas, debera seguir toda la
vida operativa de la maquina y sera empleado para &l
pedido de las partes de repuesto.

1.1 COLOCACION

Sacar la maquina del embalaje v colocarla en un local
adecuadamente ventilado, posiblemente sin polvo, tenien-
do cuidado de no obstruir la entrada v la salida del aire de
los orificios de enfriamienta,

ATEMCION: Un flujo de aire reducide proveca un recalenta-
miento v posibles danos a las partes internas.

Mantenar a lo menas 500 mm. de espacic libre alrededor del
equipo.

Mo colecar dispositivos de filtraje scbre los pasajes de entra-
da del aire de esta soldadora.

La garantia gueda nula en caso de esté utilizado cualguier
tipo de dispositivo de filtraje.

2 DESCRIPCION GENERAL
21 ESPECIFICAS

Esta soldadora es un generador de corriente  continua
constante  realizada con la tegnologia INVERTER,
proyectada para soldar con electrodos revestidos y con
procedimienta TIG.

2.2 EXPLICACIONES Y DATOS TECNICOS.

I[EC 974 .. La soldadora esta construida siguiendo
EM 609471 o establecido por esta norma internacional,
A Mamero de matricula gue siempre hay
gue citar para cualguier peticion relacio-
nada con la soldadora.,

Convertidor estatico de frequencia monofa-

e P i
sicotrasformador-enderezador
L. ... Caracteristicas de caida.
SMAW.... .. Apto para soldar con electrodos revestidos
TIG ................Apto para scldar en TIG.
Un o, Tension de vacio secundaria (Valor de cresta)
Ko Factor de servicio porcentual.
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El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos duranie los cuales la sol-
dadora pusde trabajar a una determinada
corriente sin producir recalentamianto.

Iz e Corriente de soldadura.

Ll Tension secundaria con corriente 2.

[0 TR Tensitn nominal de alimentacian.
1-50%0Hz. . Alimentacion monofdsica 50 o 60 Hz.
I Corriente absorbida por la correspon-

diente corriente de soldadura |12,

P23, ... ... Grado de proteccion del armazon
Grado 3, segunda cifra, significa que con
esta magquina se puede trabajar al exterior
y con lluvia.

S| ... .......ldénea para trabajar en ambientes alta

mente paligrosos,
Motas: La soldadora ha sido proyectada ademas para
trabajar en ambientes con grade 3 de
polucion.(ver IEC G&4).

2.3 DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES.

2.3.1 Proteccion termica

Esta maguina esta protegida por un termostato nor-
malmente cerrado, ubicado en el disipador (25).
Cuando interviene el termostato la maguina no hace
pasar mas coriente, pero el ventilador continua fun-
cionandao,

La intervension del termostato se senala a través de
encendido del led (B)-fig.2. :

Mo apagar la soldadora hasta el LED no esta apagado.

2.3.2 Protecciones de bloqueo
La maquina estd protegida por blogueos funcionales de
dos tipos:
a) proteccién de bajo voltaje de alimentacian,
Esta condicién viene senalada por el encendido del
led rojo C situado en el paneal delantero.
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Es normal gue el led C permanezca encendido duran
te 1 sequndo en el momento del encendido de la
madguina y que centelles por aproximadameante 5
segundos, pasados 10/15 segundos del apagado.
En el caso de que el led C se ilumine durante la sol
dadura, apagar la maguina, esperar a que termine el
centelleo del led y después volver a encenderla. Si el
led se iluminase de nuevo, incluso sin soldar, dirijanse
al mas cercano centro de asistencia.

b} proteccidn de condiciones andmalas en las secciones
de salida. Durante la fase de encendido, si el circuito
de control detectase un corto circuito entre el borne +
E v el borne - D, ¢ entre los contactos del conector H,
no se cerraria el relé del circuito de precarga. En estas
condiciones la maguina no da corriente.

En tal caso apagar el aparato, esperar el final del centel-

leo del led C, eliminar eventuales cortos circuitos entre los

puntos descritos v a confinuacién volverlo a encender.

Si el problema persiste, dirijanse al mas cercano centro

de asislenaia,

Cuandoe se apaga la maquina, el led C) destella algunos

segundos. Esperar a lo menos 10 segundos antes de abrir

la maquina o de encenderla de nuavo,

3 INSTALACION

3.1 MONTAJE

La maquina debe ser instalada por personal experto.
Todas las conexiones tienen que realizarse de acuerdo
con las normas vigentes y respetando absolutarmente |a
ley sobre normas de seguridad en el trabajo (norma
CEMELEC HD 427}, :

3.2 DESCRIPCION DE LA MAQUINA

Fig. 1

',
.

Fomo regulador de corriente,
Led intervencion termostato
Led Blogue

Borne de salida negativo
Borne de salida positiva

mooeg=

F) Interruptor
G) Cable red
Hj Conectador

3.3 NOTAS GEMERALES

Antes de usar esta soldadora leer atentamente las
normas CENELEC HD 407 y  HD 433 y ademas con-
trolar el total aislamiento de los cables, de las pinzas por-
taelectrodos, de los arrangues vy de los enchufes, como
tambien que la seccién y la longitud de los cables para
soldar correspondan a la corriente utilizada:

Hasta & mitr. utilizar 16 mm
De 5 a 20 mtr. utilizar 25 mm
De 20 a 30 mir. utilizar 35 mm

3.4 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

= En esta condicion la corriente de soldadura maxima es
1504,

* Con esta soldadora se pueden soldar todos los tipos de
electrodos con la scla excepcidn de aguellos de celu-
losa (AWS 6010)

= Utilizar pinzas portaslectrodos que correspondan a las
vigentas normas de seguridad vy sin sujecion saliente.

+ Cerciorarse que el interruptor (F)- fig.2- se encuentre en
la posicion 0o que el enchufe del cable de alimentacion
no este conectado con el arrangue de alimentacion, por
lo tanto, hay que adaptar los cables para scldar respe-
tando la polaridad exigida por el fabricante de los elec-
trodos que se usaran.

Conectar la pinza del cable de masa a la pieza de soldar.
MUY IMPORTANTE: Para un correcto funcionamento de
este equipo v al fin de evitar una caida de tensidn, ase-
gurase que la pinza esté en buen contacto con la pieza de
soldar.

= El circuito para soldar no se debe poner, deliberada-
mente a contacto directo o indirecto con el conductor de
proteccion, sino que sclaments en el pedazo que hay
que saldar

* 5i el pedazo sobre el cual se trabaja, se coloca delibe-
radamente a tierra, mediante el conductor de protec-
cion, la conexion se deber hacer lo mas directa posi-
ble y realizada con un conductor de seccion gue sea
igual al del conductor de regreso de la corriente para sol-
dar y conectado al pedazo sobre el cual se trabaja, en el
mismo punto del conductor de regrese,  ulilizando el
borne del conductor de retorno o utilizando otro borme de
masa gue se colocara lo mas cerca posible,

* Hay que tomar todos las precauciones con el fin de
evitar corrientes de soldar vagantes.

* Controlar que la tension de alimentacién corresponda a
la tension indicada en el letrero de los datos 1éenicos.

» Conectar el cable de alimentacién (G)-fig.2: cuando
montan un enchufe, asegurarce que sea de capacidad
apropiada v que el conductor amarillo-verde del cable de
alimentacion esté colocado a la ficha de tierra.

* La capacidad del interruptor magnetotérmico o des
fusibles en serie a la alimentacion tiene que ser igual de la
corrienta b absorbida por la maguina,

* La corriente | absorbida se deduce de la lectura de
los datos tecnicos colocados sobre la maguina v corre-
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spondiente a la tensidn de alimentacion Ur a disposician.
* Eventuales extensiones tienen que ser de las secciones
adecuadas a la corriente Il absorbida,

* Encender la maquina mediante el interruptor (F)- fig.2.
ATEMCION: EL SCHOCK ELECTRICO puede matar.

* Mo tocar parles bajo tensidn

* No tocar los bornes de salida para soldar cuando la
maquina esta encendida,

= Mo tocar contemporaneamente la torcha o el portaglec-
trodo y el borne de la pieza.

* Regular la corriente de acuerdo al diametro del electro-
do, a la posicion de soldadura vy al tipo de junta gue hay
que realizar.

La coriente puede Ser regolada tambien por medio del
mande de distancia art, 187 el cual debe estar conectado al
conector H. El valor establecido es un porcentaje del valor
predispuesto sobre la maguina.

Cuando se ha terminado la soldadura, hay que recor-
darse siempre de apagar la maquina y de quitar el
electrodo de la junta portaelectrodo.

3.5 SOLDADURATIG

En asta condicion la corriente de soldadura maxima es
16DA,

Mota: El aparato se predispone para la soldadura TIG
s0lo si los accesorios previstos estan conectados al
conector H.

* Con esta soldadora se puede soldar, usando el procedi-

miento TIG: el acero inoxidable, el hierro. el cobre.

» Conectar el conector del cable de masa al polo positivo

(+) de la soldadora y el borne al pedazo que se encuen-

tre mas cerca de la soldadura, cerciorandose que exista

un buen contacto electrico.

Este aparato se ha previsto para ser utilizado con los

siguientes accesorios:

a) antorcha tipo T150 Art. 1567-20 con valvula para el
gas y pulsador de start,

b) antorcha tipo T150 Art. 1567.02 con valvula para el
gas, pulsador de start y potencidmetro para la regula-
cién de la corriente,

¢} Art.181 pedal con potencidmetro para la regulacion de la
corriente,

d) Art.1180 connexidn para unir contermpdraneamente la
antorcha Art.1567.20 or 1567.02 v el pedal Art.181.

# El circuito para soldar no se debe poner, deliberada-

mente a contacto directo o indirecto con el conductor de

proteccion, sino gue solamente en el pedazo que hay
que soldar.

* Si el pedazo en el cual se trabaja se coloca deliberada-

mente a tierra mediante el conductor de  proteccidn,

dicha conexidn se tiena que hacer lo mas directa posible

y realizarla con un conductor de seccién, al menos, igual

al del conductor de retorno de la corriente para soldar y

conectado al pedazo en el cual se trabaja en &l mismo

punto del conductor de retorno, wtilizando el borne del
caonductor de retorno o utilizando otro borne de masa
colocdadolo o mas cerca posible,

* Hay que tomar todas las precauciones para evitar la

circulacion de corrientes dispersas de soldadura.

* Colocar el tubo gas (4) a la salida del reductor de pre-

sidn conectado a una bombona de ARGON.

= Apretar el pulsante - torcha v regular el gas.

* En el interior de la torcha hay una vélvula que permite
bloguear el gas cuando se abandona el pulsante.

* Utilizar un electrodo de tungsteno toriado 2%, elegido de
acuerdo al cuadro y preparado como indicados in 3.5.1,

@ ELECTRODOC
TUMGSTENO 2% TORIO

CORRIENTE CONTINUA
ELECTRODO NEGATIVO

(BANDA ROJA) (ARGON)
@ 1 mm (0,040 hasta 60 A
@ 1.6 rmm (1/18") 60160 A

* Controlar que la tensidn de alimentacion corresponda a
la tension indicada en el letrero de los datos técnicos .

* Conectar el cable de alimentacion(G) - fig.2: cuando
montan un enchufe, asegurarse que sea de capacidad
apropiada v que el conductor amarillo-verde del cable de
alimentacidn esté colocado a la ficha de tierra.

* La capacidad del interruptor magnetotérmico o des
fusibles en serie a |a alimentacion tiene gue ser igual de la
corrignts |- absorbida por la maquina.

= La corriente |1 absorbida se deduce dividendo por seis
el valor indicado en la tabla.

» Eventuales extensiones tienen que ser de secciones
adecuadas a la corriente 11 absorbida,

ATEMNCION; EL SHOCK ELECTRICO puede matar,

* Mo tocar partes bajo tension.

* No tocar los bornes de salida para soldar cuando la
magquina esta encendida.

* Mo tocar al mismo tiempo la torcha y el borne de masa.
* Encender la maquina mediante el interruptor (F) -fig.2.
* Regular la corriente de acuerdo al trabajo que hay que
realizar v luego apretar el pulsante de la torcha para
permitir la salida del gas.

= Poner en funcionamiento,por contacto, el arco, median-
te un decidido y rapido movimiento.

« Al final de la soldadura hay que recordarse de apagar
la magquina y de cerrar la valvula de la bombona del gas.

3.5.1 Preparacion del electrodo

Hay que poner especial atencidn en la preparacion de
la punta del electrode, pulirla de manera que presente
un rayado vertical igual al que se indica en la fig.4

Fig. 4 ~

b A

ADVERTENCIAS, PARTICULAS METALICAS INCAMDE-
SCENTES EN SUSPENSION pueden causar heridas al
personal, dar origen a incendios o danar los instrumen-
tos de trabajo; LA CONTAMINACION COMN TUGSTENO
puade disminuir la calidad de la soldadura.

« Afilar el electrodo de Tungsteno solamente con un
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esmeril proviste de adecuados carter de proteccion y en
una zona segura, usando oportunas  proteccidn para la
cara, las manasy el cuerpo.

» Afilar los electrodos de tungsteno con una muela abra-
siva dura de grano fino, utilizada exclusivamente para
pertfilar el tungsteno.

* Perfilar las extremidades del electrode de tungsteno
dandole forma conica con una longuitud de 1,5 & 2
veces el diametro del electrodo,

4 MANTENCION ¥ CONTROLES
4.1 NOTAS GENERALES

Cualguier operacion debe ser efectuada por el perso-
nal cualificado.

Mota: En los terminales del filtro v del interruptor
principal F, existe tensidn incluso cuando el inter-
ruptor esta en la posicién 0 (apagado).

* Mo tocar partes eléctricas que estén bajo tensidn.

= Apagar la soldadora v quitar el enchufe del toma de cor-
riente antes de cualquiera operacion de mantencién.
LAS PARTES EN MOVIMIENTO pueden causar graves
lesiones.

= hay que mantenerse distante de las partes en movi-
miento.

SUPERFICIES INCAMDESCENTES pueden causar gra-
vas quemaduras.

= Dejar enfriar |2 soldadora antes de proceder a la man-
tencion.

4.2 REPARACION DE LA SOLDADORA -

La experiencia ha demostrade que muchos accidentes
mortales se deben a reparaciones realizadas sin tener
las debidos conocimientos.

For esta razon un atente v completo control de una sol-
dadora reparada es tan importante como los que  se rea-
lizan & una soldadora nueva,

De esta manera, ademdas, se protege a los productores
del hacho que se les crea responsables de defectos que
an realidad han provocado otros,

4.2.1 Advertencias de tener en consideracion durante
el proceso de reparacion.

UMA  EXCESIVA FRESION puede provocar la ruptura
del circuito de contraol.

* Ejercitar solo minimas presiones y movimientos delica-
dos cada vez que conectan o se desconectan los conec-
tores del circuito o se remueve o se instala el circuito.
UNA INSTALACION EQUIVOCADA o conectores no ali-
neados pueden causar dafio al circuite de control.
*Cerciorarse gue los conectadores hayan sido oportuna-
mente instalados vy alineados antes de instalar nueva-
mente la cubierta.

5 PRECAUCIONES GENERALES
5.1. Fuego
* Hay que evitar que se produzcan fuegos o
& chispas o residucs calientes o trozos incan-
descentes.
* Asegurarse gue apropiados dispositives anti-incendios

se encuentren a disposicion cerca de la zona de soldadu-
ra.

* Eliminar de la zona de soldadura todo material inflama-
ble y combustible (minimo 10 mtr.de distancia).

* No realizar soldaduras en envases de combustibles y
lubricantes, aungue éstos se encuentren vacios. Dichos
envases deben estar perfectamente limpios antes de ser
soldados

* Dejar enfriar el material soldado antes de tocarlo o de
ponerlo a centacte con otre material combustible o infla-
mable.

* Mo realizar soldaduras en detalles con intersticios que
contengan material inflamable.

» Mo trabajar en ambientes con alta concentracién de
vapores combustibles, gas o polvos inflamables,

= Controlar  siempre la zona de trabajo, media hora
despues, para asegurarse gue no existan principios de
incendios.

= Mo conservar en los bolsillos material combustible como
por ejemplo, encendedares o fosforos.

5.2, Quemaduras

* Proteger la piel de las quemaduras causadas por las
radiaciones ultravioletas emitidas por el arco, de las chi-
spas y de los residucs de metal fundido utilizando pren-
das de vestir ignifugas que cubren toda la superficie dal
cuerpo expuesto al peligro.

* Ponerse ropa y guantes de proteccion para soldador,
gorro y zapatos abotinados con punta de seguridad.
Abrocharse el cuslle de la camisa v las tapas de los
bolsilos vy usar pantalones sin bastilla para evitar |a
entrada de chispas vy residuos,

* Ponerse el casco con vidrio de proteccion hacia el exte-
rior y lentes con filtre al interior. Esto es PRIMORDIAL en
las operaciones de soldadura y de corte, (y de rebaba)
con el objetiva de defender los ojos de las radiaciones
del arco y de los metales que circulan.Si el vidrio de
proteccion esta roto tiene protuberancias o manchas, hay
que cambiarlo.

* BEvitar el uso de ropa pegajosa vy grasienta.Una chi-
spa podria incendiarla.

* Las partes metalicas incandescentas comao por ejemplo
pedazos de electrodos vy pedazos sobre los cuales se tra-
baja, hay gue cogerlos siempre con guantes.

+ UIn servicio de primeros auxilios v una persona L‘.allfl
cada tendria que estar presente en cada unc de los tur-
Nos a No ser gue se encuentren estructuras sanitarias en
los alrededores que se puedan utilizar en caso de un tra-
tamiento urgente debido a llamaradas que guemen los
ojos v la piel.

+ Cuando la pieza con la cual hay que trabajar se
encuentra sobre la cabeza se deben usar tapones en las
orejas.Se debe usar un gorro resistente cuando otros tra-
bajan en una zona cercana,

* Las personas que tienen gue soldar no deben usar pro-
ductos inflamables para el cabello.

5.3. Humos
Las operaciones de soldadura pro-ducen humos y
A polvos metalicos nocivos que pueden hacer dafio
& la salud, por lo tanto:
* Hay que trabajar en espacios gue tengan una adecuada
ventilacion.




« Tener la cabeza fuera de los humos.

¢ En los ambientes cerrados hay que utilizar adecuados
aspiradores colocados preferentemente debajo de la zona
de soldadura. '

« 3i la ventilacidn no es apropiada se deben usar respi-
radores autorizados,

« Limpiar el material gque hay que soldar en el caso se
encuentren presentes solventes o matarial haldgeno para
desengrasar va que éstos producen gases tdxicos.
Durante el proceso de soldadura,algunos solventes de
cloro, s& pueden descompaoner debido a la presencia de
las radiaciones que produce el arco y generar gases
fosgenos,

= Mo soldar metales revestidos o que contengan
plomo,grafite.cadmio,zing, cromo, mercurio o berille si no
s& dispone de un adecuado respirador.

= E| arco eléctrico genera ozono.Una prolongada perma-
nencia en ambientes a alta concentracion de ozono
puede causar dolores de cabeza, irritacidn a la nariz, a
la garganta, a los ojos y grave congestion y dolor al pecho.
IMPORTANTE:NO USAR CXIGEND PARA LA VENTILA-
CION.

= Hay que evitar las perdidas de gas en espacios reduci-
dos;
una perdida de gas grande puede medificar peligrosa-
mente la concentracion de oxigeno.Mo hay que colocar
las bombonas en espacios reducidos.

MO SOLDAR  en lugares donde los vapores de os
diluyentes puedan ser atraidos a la atmosfera de solda-
dura o en caso que la energia radiante pueda peneatrar en
el interior de atmodsferas que contengan peguenas canti-
dades de tricloroetileno o perclorostilenao. -

5.4. Explosiones

® Mo realizar soldaduras scbre o cerca de reci-
& pientes a presion.

* Mo soldar en ambientes que contengan polvo,
gas o vapores explosivos.
Cuando se usa esta maquina en la soldadura TIG se uti-
liza gas ARGOM para la proteccion del arco, por lo tanto
es necesano prestar la maxima atencion a;

A) bombonas

= O BORRAR MUMCA ni alterar el nombre, el nimero,
u otras sefales de la bombona. Es ilegal v peligroso.

= Mo usar bombonas cuyo contenido no esté perfecta-
meante identificado.

= Mo conectar directamente la bombona al tubo a gas de
la maquina sin haber utilizado un regulador de presion.

= Manejar vy utilizar bombonas a presion autorizadas por
la normativa vigente.

= Moo utilizar bombonas gue pierdan o que fisicamente
estén danadas.

= Mo utilizar bombonas que no estén bien fijas.

e Mo trasladar bombonas sin la proteccidn de la wval-
vula montada,

= Mo levantar las bombonas tomandolas por la valvula, o
por la tapa, o usando cadenas, amarras o calamita.

= Mo tratar nunca de mezclar ningdn gas al interior de |a
bombona.

= Mo cargar jamas las bombonas.

= Mo lubricar jamas la valvula de la bombona con acei-
te o grasa.

= Mo poner en contacto eléctrico la bombona con el arco.
= Mo exponer la bembona a excesivo calor, chispas | resi-
ducs fundides o llamas.

= Mo hurgar dentro de la valvula de las bombonas.

= Mo tratar de abrir con martilles, llaves u oiros sistemas
las valvulas bloguedas.

B} REGULADORES DE PRESION

» Mantener en buenas condiciones los reguladores de
presian.

* Los reguladeores estropeados pueden causar dafos o
accidentes; dichos reguladores tienen que ser reparados
solo por personal especializado,

» Mo utilizar reguladeres para gas diverse de aguel para
el cual fueron fabricades.

= Mo usar nunca un regulador que pierde ¢ gue se ve
que fisicamente esta dafado.

Mo lubricar nunca un regulador con aceite o grasa,

C) TUBOS

* Cambiar los tubos que se ve que estan dafados,

* Mantaner los tubos extendidos para evitar pliegues.

= Mantener enrollade fusra de la zona de trabajo el tubo
En

excaso, de manera de prevenir eventuales dafos,

* Las conexiones de las bombonas no se deben maodifi-
car ni cambiar nunca.

5.5. Radiaciones

Las radiaciones ulravioletas producidas por el
arco pueden dafiar los ojos y quemar la piel. Por

lo tanto:
+ Usar apropiadas prendas de vestir vy mascaras de pro-
teccion,
* Mo usar lentes de contactollEl calor intenso producido
por el arco podria hacerlos pergar a la cornea,
« Utilizar mascaras con lentes gue tengan un minimo
de proteccién DIM 10,
* Hay oque proteger también las personas gue se
encuentren cerca de la zona de soldadura.
RecordarEl arco puede encandilar o dafar los ojos.Su
peligrosidad alcanza una distancia de 15 metros. Munca
hay que mirar el arco sin proteccicn en los cjos!
* Preparar la zona de soldadura de manera de reducir
el reflejo y la trasmision de radiaciones ultravioletas:bar-
nizandoe de color negro las paredes y las superdicies
expueastas para disminuir el reflejo e instalando pantallas
protectoras o cortinas que reduzcan las trasmisiones
ultravioletas,
e Cambiar los lentes dela mascara cuando se encuen-
tren dafados o rotos.

5.6 Shock eléctrico

El shock eléctrico puede matarTodos  los shocok
A eléctricos son potencialmente fatales.

= Mo tocar partes bajo tension.
* Protegerse de las descargas a tierra y de |la pieza que
hay gue soldar usando guantes y prendas de vestir aislan-
tes, :
* Mantener las prendas de vestir (guantes, zapatos, gor-
ros, vestidos) v el cuerpo secos.
= Mo trabajar en ambientes himedos o mojados.
= Evitar que la soldadora pueda caer en el agua.
= Mo apoyarse a la pieza que hay que soldar v tampoco
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tenerla en las manos,

¢ 5i hay que trabajar cerca o en una zona peligrosa hay
que usar todas las precauciones posibles,

= 5i se siente cualguier golpe de descarga eléctrica, aun-
gque sea pequefio, hay que interrumpir inmediatamente
las operaciones de scldadura.Mo usar la maguina hasta
gue no se haya identificado v resuelto el problema.

* Controlar con frecuencia el cable generador de corrien-
be.

* Daesconectar el cable generador de la red antes de tocar
los otros cables o antes de abrir la maguina.

« Mo utilizar la maguina sin las tapas de proteccion,

» Sostituir siempre las partes danadas de la maguina
con repuestos originales.

* No hay que excluir nunca la red de seguridad de la
Maguina.

* Cerciorarse que la red generadora de corriente tenga
una eficiente descarga a tierra.

* Eventuales controles deben ser realizados solo por per-
sonal experto conciente de los riesgos que produce la
alta tension necesaria para el funciocnamiento de la
estructura.

5.7 Marca Pasos o Bay-Pace

El campo magnético producido por corrientes  elevadas
pueden comprometer el funcionamiento del marca
pascs. Las personas que usan instrumentos electrénicos
vitales deben consultar al médico antes de acercarse a
las operaciones de soldadura de arco, de gubiado, de
corte o de soldadura por puntos.



