MANUAL DEL OPERADOR - ES-MX

Everlast Storm 215C — Manual del operador

Modelo: Storm 215C (MIG 200A / Electrodo 160A / Lift-TIG CC 200A / Plasma 40A) Funcién: MIG (GMAW) /
Electrodo (SMAW) / TIG CC por elevacion (Lift-TIG) / Corte por plasma (PAC) Entrada: 120/240 V, monofasico
(autodeteccion de voltaje) Idioma: Espafiol (México) - es-MX Tipo de documento: Manual del operador — guia de
seguridad, instalacién y uso general

Basado en el manual del operador en inglés EVSTORMZ215c¢ Rev. 2 (publicado en abril de 2026, EE. UU./
Norteamérica). Adaptado para México. Todos los valores técnicos (amperaje, voltaje, Hz, ciclo de trabajo,
dimensiones, tiempos, presiones) se conservan idénticos a la fuente.

IMPORTANTE

Antes de operar la soldadora/cortadora de plasma multiproceso, lea este manual de principio a fin. Una lectura
completa es importante para guiarlo en la operacion segura y competente del equipo. Esta es una maquina compleja,
con muchas funciones que un propietario o usuario nuevo puede no comprender o no conocer. El manual est4 escrito
de manera que construye el conocimiento sobre la informacién presentada previamente. Si se leen secciones al azar,
se pasaran por alto detalles importantes. En ciertas secciones, donde los detalles de operacion pueden traslaparse,
parte de la informacién puede repetirse respecto de secciones anteriores para destacar la continuidad entre distintas
funciones y ajustes. Aunque se ofrece cierta informacion general de soldadura y corte para ilustrar los parametros y
funciones del equipo, el manual no pretende capacitar ni instruir en soldadura o corte. El alcance e intencién del
manual es guiar al usuario profesional en el uso seguro de los parametros y funciones basicos del equipo. Cualquier
ajuste o detalle explicito que se ofrezca aqui esta destinado como guia general, 0 como punto de partida, y no debe
interpretarse como un ajuste final aplicable en todas las circunstancias.

AVISO LEGAL

Las especificaciones y caracteristicas del producto estan sujetas a cambio sin previo aviso. Si bien se ha hecho todo
lo posible por proporcionar la informaciéon mas precisa y actual al momento de la publicacién, este manual pretende
ser una guia general y no exhaustiva en su contenido respecto de seguridad, soldadura, o la operacion/
mantenimiento de esta unidad. Debido a las multiples variables que existen en el campo de la soldadura y a su
naturaleza cambiante, asi como de la propia linea de productos Everlast, Everlast Power Equipment INC. no
garantiza la exactitud, integridad, autoridad o autenticidad de la informacién contenida en este manual ni de cualquier
informacion ofrecida durante una conversacion o transaccién comercial por cualquier empleado o subsidiaria de
Everlast. El propietario de este producto asume toda la responsabilidad por su uso y mantenimiento. Everlast Power
Equipment INC. no garantiza este producto ni este documento en cuanto a su idoneidad para un fin determinado, en
cuanto a desempefio/exactitud, ni en cuanto a la idoneidad de su aplicacién. Ademas, Everlast Power Equipment INC.
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no acepta responsabilidad por lesiones o dafios, consecuentes o incidentales, derivados del uso de este producto o
del contenido encontrado en este documento, ni acepta reclamos de terceros por tal responsabilidad.

iADVERTENCIA! Aviso de la Proposicién 65 de California (informativo)

Este producto, cuando se usa para soldar o cortar, produce humos o gases que contienen sustancias quimicas
reconocidas por el Estado de California como causantes de defectos de nacimiento y, en algunos casos, cancer.
(Cédigo de Salud y Seguridad de California § 25249.5 y siguientes.)

Advertencia: Cancer ylo dafo reproductivo — www.P65warnings.ca.gov

Este aviso se conserva como notificacion de seguridad informativa: identifica una exposicion quimica real
durante la soldadura/corte, Gtil para cualquier operador.

Bienvenida al cliente y procedimientos importantes

iGRACIAS! Apreciamos que sea un cliente valioso y esperamos gue disfrute afios de uso de su unidad multiproceso
de soldadura/corte por plasma. Trabajamos para satisfacer al cliente brindando un producto de calidad y bien
respaldado. Para asegurar que reciba la mejor experiencia de propiedad, vea a continuacion la informacion
importante y los detalles sensibles al tiempo.

Qué hacer ahora mismo:

1. Imprima su recibo del correo de confirmacién que debid haber recibido tras su compra y guardelo en lugar
seguro. Si no lo tiene, contacte a Everlast Welders México escribiendo a sales@everlastwelders.mx o por
WhatsApp al wa.mel524492766101. Lo necesitara para verificar al propietario original si algo llegara a
ocurrir (si se compré como regalo, igualmente se requiere el recibo original, o una explicacion enviada a
Everlast).

2. jLea este manual! Un gran numero de llamadas técnicas y de servicio resultan de no leer el manual de
principio a fin. No solo lo hojee ni lo lea por encima. Hay distintas funciones que pueden no resultarle
familiares, o que pueden operar de forma distinta a lo que espera. Incluso si tiene experiencia en
soldadura, no asuma que esta unidad opera como otras marcas o modelos que haya usado.

3. Desempaque e inspeccione cuidadosamente todos los articulos de inmediato. Busque articulos faltantes o
dafiados. Reporte cualquier problema dentro de las 48 horas (72 horas en fin de semana o dias festivos) de
recibido su producto. Tome fotografias si puede y contacte a Everlast Welders México
(sales@everlastwelders.mx - WhatsApp wa.me/524492766101) si se descubre algin problema.

Qué hacer en los préximos 2-3 dias:

1. Asegurese de que su sistema eléctrico esté al dia y sea capaz de manejar la corriente de irrupcion y la
corriente nominal de la unidad. Consulte y emplee a un electricista competente y con licencia. Si descargé
este manual en espera de la entrega, comience ahora.

2. Asegurese de que la maquina esté conectada, encendida y probada con cada proceso y funcion principal,
verificando el funcionamiento correcto. Los primeros dias de operacion de cualquier equipo electronico son
los mas criticos: si hay un problema, a menudo se presentara durante este periodo. Por eso es muy
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importante poner la unidad a trabajar lo antes posible. Cualquier problema debe reportarse dentro de las 48
horas (72 si es fin de semana o dia festivo).

Devoluciones y derecho de revocacion (México). En México, su compra esta respaldada por el derecho de
revocacion de 5 dias habiles (art. 56 de la Ley Federal de Proteccion al Consumidor) y, de forma voluntaria, por
una politica de devolucion comercial de 30 dias naturales desde la entrega. Vea la seccion "Garantia y
contacto" para los detalles completos.

Qué hacer dentro de los préximos 30 dias:

En México no se requiere registrar el producto para tener garantia. Basta con conservar su recibo o factura y el
numero de serie del equipo: son los documentos que se solicitan al abrir un caso de garantia. Recuerde guardar su
recibo en lugar seguro; puede engrapar una copia a este manual.

Qué hacer si tiene un problema de garantia o con la unidad:

1. Desconecte la unidad. (Hagalo también antes de cualquier mantenimiento o limpieza.)

2. No intente una autorreparacion hasta que lo autorice un representante de Everlast. Esto no incluye el
mantenimiento de rutina, como la limpieza interna regular. Cualquier reparacion por terceros no esta
cubierta por la garantia y puede dafiar ain més su unidad.

3. Reporte la falla por escrito dentro de las 2 semanas siguientes a detectarla, escribiendo a
sales@everlastwelders.mx (o por WhatsApp al wa.me/524492766101). Incluya el modelo, el nimero de
serie, su comprobante de compray, si es posible, fotos o video del problema. Todo caso inicia con un
diagndstico a distancia.

4. Tenga preparada la mayor cantidad de informacion posible cuando hable con un asesor técnico, incluyendo
los detalles de la falla, los ajustes y la aplicacién de la unidad. NOTA: Se requiere un comprobante de
compra (recibo) antes de devolver la unidad por garantia o antes de enviarle refacciones de garantia.

5. Tenga presente que pueden pedirle revisar algunas cosas basicas. Antes de llamar, tener a la mano un
destornillador y un multimetro (volt/ohm) es buena idea y ahorra tiempo. Muchos problemas pueden
resolverse por teléfono. Abrir la unidad es parte del mantenimiento y la limpieza de rutina. jEsto no anula la
garantia! La disposicion del cliente a colaborar con el soporte técnico puede ahorrar mucho tiempo y
acelerar el proceso de garantia. Las unidades que se devuelvan sin un RMA (emitido por el departamento
de soporte técnico) pueden no repararse bajo el acuerdo de garantia.

Si necesita ayuda de instalacién, orientacion, diagnéstico de problemas de soldaduralcorte o preguntas
generales de compatibilidad del producto:

Escriba a sales@everlastwelders.mx o contactenos por WhatsApp al wa.me/524492766101 para orientacion de
soldadura/corte y diagnostico general de problemas. Le atiende personal que conoce el oficio.

Garantia y contacto

Las garantias y las politicas y procedimientos de servicio varian de pais a pais y son mantenidas y respaldadas por el
distribuidor regional o nacional del equipo de soldadura Everlast. La informacién siguiente corresponde a Everlast
Welders México.

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 3 de 78



Cobertura de garantia

El periodo de garantia depende de la linea de producto. Aplica a equipos nuevos comprados a Everlast México o a un
distribuidor autorizado. La garantia inicia el dia del envio y cubre defectos de fabricacion en materiales y mano de
obra.

La Storm 215C es una unidad multiproceso (soldadora MIG/ElectrodolLift-TIG y cortadora de plasma) y esta

cubierta por una garantia de 3 afios. (Para referencia, las demas lineas son: soldadoras, plasma y multiproceso —
incluidos enfriadores PowerCool y carros PowerCart— 3 afos; sistemas laser RedSabre 5 afios; accesorios NOVA 'y
pistolas Parker 1 afio; pedal inalambrico NOVA 18 meses; accesorios incluidos en el paquete de su equipo 6 meses.)

Conserve su recibo o factura y el nimero de serie: se solicitan en todo caso de garantia. Una reparacion en garantia
no reinicia el periodo; aplica el tiempo restante de la garantia original. Los consumibles y las piezas de desgaste se
garantizan libres de defectos de origen al momento de la entrega.

Queé cubre: defectos de fabricacion en componentes y mano de obra durante el periodo de garantia; reparacion o
reemplazo del equipo, a criterio de Everlast, tras el diagnéstico técnico; refacciones para reparacion guiada (cuando
el diagndstico lo permite, le enviamos la pieza y un técnico le acompafia paso a paso — es la via mas rapida para
volver a trabajar).

Qué no cubre: consumibles y piezas de desgaste (puntas de contacto, toberas, electrodos de plasma, anillos de
turbulencia, forros, puntas de corte); dafio por mal uso, falta de mantenimiento, voltaje o instalacion eléctrica
incorrecta, operacion con energia "sucia" de generador, o por modificacion o reparacion no autorizada; equipos
comprados a fuentes no autorizadas; tiempo de inactividad, pérdida de trabajo u otros dafios indirectos. (Recuerde
ademas que el uso para ranurado/corte por plasma automatizado/CNC, ranurado o corte por arco-aire con electrodo
de carbdn, o la soldadura con nuacleo fundente con gas (FCAW-G), anula la garantia de inmediato.)

Coémo solicitar servicio de garantia

Reporte cualquier falla por escrito dentro de las 2 semanas siguientes a detectarla. Todo caso inicia con un
diagnéstico a distancia; con él definimos si procede una reparacion guiada, el envio de refacciones o el ingreso del
equipo a servicio.

1. Reulna la informacién de su equipo. Tenga a la mano el modelo, el nimero de serie y su comprobante de
compra (recibo o factura).

2. Escriba a sales@everlastwelders.mx. Describa el problema e incluya fotos o video si es posible.

3. Diagnéstico a distancia. Un técnico revisa el caso con usted para confirmar la falla. Muchos casos se
resuelven con una reparacion guiada: le enviamos la refaccién y le acompafiamos durante el cambio.

4. Autorizacion de servicio (RMA). Si el equipo debe ingresar a servicio, le entregamos un nimero de
autorizacion y las instrucciones de empaque. Incluya el formato RMA dentro del paquete. Los fletes corren
por cuenta del cliente; podemos ayudarle a coordinar el envio. Las unidades que se devuelvan sin un
RMA emitido por el soporte técnico pueden no repararse bajo el acuerdo de garantia.

No intente una autorreparacion hasta que lo autorice un representante de Everlast (esto no incluye el mantenimiento
de rutina, como la limpieza interna regular). Cualquier reparacién por terceros no esta cubierta por la garantia y puede
dafiar ain méas su unidad. Tenga a la mano un destornillador y un multimetro (volt/ohm) cuando hable con un asesor:
muchos problemas se resuelven a distancia. Abrir la unidad para limpieza o diagndstico no anula la garantia.
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Devoluciones y cambios

Estas politicas aplican a compras realizadas en everlastwelders.mx.

» Derecho de revocacion: 5 dias habiles (art. 56 LFPC). Conforme al articulo 56 de la Ley Federal de
Proteccion al Consumidor, usted puede revocar su consentimiento y cancelar su compra dentro de los 5
dias habiles siguientes a la entrega, por cualquier motivo y sin responsabilidad alguna. Para ejercerlo,
envie un aviso por escrito a sales@everlastwelders.mx con su niumero de pedido, o devuelva el producto
dentro del mismo plazo. El producto debe regresar sin uso, con etiquetas y en su empaque original.
Conforme al propio articulo 56, los gastos de flete y seguro de la devolucién corren por cuenta del
consumidor al ejercer este derecho.

» Devoluciones comerciales: 30 dias naturales. Ademas del plazo legal, ofrecemos de forma voluntaria
una devolucion de 30 dias naturales desde la entrega. El articulo debe estar sin uso y en las mismas
condiciones en que lo recibi6, con todas las etiquetas, accesorios, manuales y empaque original, y con el
comprobante de compra.

» Cambio a un modelo mayor: 6 meses. Si dentro de los primeros 6 meses su equipo le queda corto,
puede solicitar el cambio por un modelo superior. Aplica un cargo del 20 % por reposicion, méas el desgaste
del equipo vy los fletes, y usted cubre la diferencia sobre el precio original del modelo superior. Después de
6 meses no se consideran cambios.

 Transferencia de garantia. La garantia puede transferirse una sola vez a un segundo propietario; el
comprador original debe escribirnos con el recibo y el nUmero de serie. Aplica Unicamente el tiempo
restante de la garantia original.

Compre solo con distribuidores autorizados

La garantia y el soporte de Everlast aplican Gnicamente a equipos nuevos comprados a Everlast México o a un
distribuidor autorizado. Los productos vendidos por fuentes no autorizadas pueden no ser genuinos y no reciben
garantia, soporte ni refacciones. Si tiene dudas sobre un vendedor, escribanos antes de comprar.

¢A quién contacto?

 Correo: sales@everlastwelders.mx
* WhatsApp: wa.me/524492766101
* Ubicacion: Aguascalientes, México

Le atiende personal que conoce el oficio. Tenga a la mano el modelo, el nimero de serie y su comprobante de
compra.

Descargo de responsabilidad de seguridad y advertencia de HF

La operacion segura y el mantenimiento adecuado son su responsabilidad.

Everlast se dedica a mantener la seguridad como maxima prioridad. Aunque hemos compilado este manual del
operador para instruirlo en la operacion y el mantenimiento seguros basicos de su producto Everlast, no sustituye la
observancia de practicas y comportamientos seguros de soldadura. La soldadura segura y las operaciones de corte
relacionadas requieren conocimiento basico, experiencia y, en Ultima instancia, el ejercicio del sentido comun. jLa
soldadura conlleva riesgos significativos para su salud y su vida! Ejerza extrema precaucion y cuidado en todas las
actividades relacionadas con soldar o cortar. Su seguridad, salud e incluso su vida dependen de ello.
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iADVERTENCIA! Si no tiene el conocimiento o la capacidad adecuados para operar esta maquina con seguridad, jno
la use hasta recibir la capacitacion apropiada!

Aunque los accidentes nunca se planean, prevenirlos requiere planeacion cuidadosa. jManténgase alerta!

Lea con cuidado este manual antes de operar su unidad Everlast. La garantia no cubre dafios o lesiones causados
por uso indebido, negligencia de la maquina o falta de seguir practicas de operacion seguras.

AVISO: Las operaciones de soldadura y corte pueden generar energia de alta frecuencia (HF) y EMF indeseable.
Esto puede interferir con equipos electrénicos cercanos como computadoras, routers, equipo CNC, televisores,
radios, iluminacion fluorescente, etc. Si se nota perturbacion en equipos eléctricos y electronicos cercanos, consulte a
un electricista con licencia para conectar correctamente a tierra el equipo cercano y limitar la interferencia. Esta
maquina puede causar mal funcionamiento de tomacorrientes GFCI y de falla a tierra. Esta unidad esta disefiada para
operarse en un circuito dedicado y debidamente conectado a tierra.

Advertencias de seguridad, peligros, precauciones e instrucciones

AVISO. Este manual esta destinado a usuarios con conocimiento y habilidad basicos en soldadura. Es su
responsabilidad asegurarse de que el uso de esta soldadora/cortadora de plasma se restrinja a personas que hayan
lefido, comprendan y sigan las advertencias e instrucciones de este manual. Si usted o el operador necesitan mas
instruccion, contacte al soporte de soldadura de Everlast o busque asesoria y capacitacion profesional calificada.

iADVERTENCIA! La energia de alta frecuencia (HF) puede interferir con el funcionamiento de marcapasos y puede
dafarlos. Consulte con su médico y con el fabricante del marcapasos antes de entrar a un area donde haya equipo
de soldadura y corte en operacion y antes de usar esta soldadora/cortadora de plasma. Algunos marcapasos tienen
blindaje limitado. Alerte a cualquier usuario o cliente sobre este posible problema.

iADVERTENCIA! Use lentes de seguridad aprobados con protecciones envolventes y laterales mientras suelda y
trabaja en el area de soldadura, o pueden resultar dafios oculares graves o pérdida de la vision. Use una careta para
esmerilar ademas de los lentes de seguridad durante operaciones de descantillado y esmerilado.

iADVERTENCIA! Al soldar, use siempre una careta de soldadura aprobada o un dispositivo de proteccion equipado
con al menos el equivalente a un tono (sombra) 9 o mayor. Aumente el nUmero de tono conforme el amperaje supere
los 100 A. Inspeccione la careta en busca de grietas en los lentes y en la careta. Mantenga las cubiertas de los lentes
en buen estado y reemplacelas segun sea necesario.

iADVERTENCIA! Las operaciones de soldadura/corte conllevan riesgos inherentes que incluyen, entre otros,
posibles cortes, quemaduras, choques eléctricos, dafio pulmonar, dafio ocular e incluso la muerte. Tome todas las
medidas apropiadas para usar el equipo de proteccién personal (EPP) adecuado. Use siempre guantes de soldadura
de cuero, calzado cerrado (preferiblemente de cuero reforzado o con casquillo de acero) y ropa de manga larga
resistente a la flama (p. ej., mezclilla). No use materiales de mezcla poliéster/nylon.

iPELIGRO! La soldadura/corte presenta riesgos de choque y electrocucion. Mantenga seco este equipo. No suelde ni
corte bajo la lluvia ni donde se acumule humedad. Use calzado, guantes y ropa secos con suela de hule al soldar. No
se apoye ni haga contacto con la pinza de tierra al soldar. Mantenga todas las partes del cuerpo aisladas de la pieza
gue se trabaja cuando sea posible. No toque terminales ni conexiones mientras la unidad esté encendida. Considere
todas las partes como "vivas" en todo momento, aun si no se esta soldando. No use cables de soldadura
desgastados.
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iPRECAUCION! Los incendios son posibles, pero también prevenibles al soldar. Retire siempre trapos, papeles y
otros materiales inflamables del area de soldadura. Guarde los trapos en un recipiente a prueba de flama aprobado.
Tenga a mano un extintor totalmente cargado. Retire combustibles, aceites, pintura, latas presurizadas y quimicos del
area de soldadura. Asegurese de que los detectores de humo/fuego funcionen correctamente. No suelde sobre
tanques, tambos o barriles, especialmente si estan presurizados o sellados. No suelde sobre ningun recipiente que
haya contenido combustible o quimicos. Asegurese de que el area esté libre de materiales inflamables como pasto,
viruta de madera, solventes y combustibles. No use ropa desgastada o suelta. Inspeccione visualmente el area de
trabajo después de soldar buscando residuos al rojo o flamas.

iADVERTENCIA! Los cilindros de gas de soldadura estan a alta presién. Mantenga todos los cilindros de gas en
posicion vertical y encadenados a un carro o sujetos de forma segura. Nunca transporte cilindros de gas dentro de un
automovil, camioneta cerrada u otro vehiculo. Transporte los cilindros de forma segura. Mantenga todos los cilindros
tapados cuando no estén en uso o durante el transporte. Coloque la tapa al cilindro si pasaran mas de 24 horas antes
de usarlo. No use ni intente reparar reguladores defectuosos. Nunca suelde sobre cilindros de gas. Mantenga los
cilindros lejos de chispas directas.

iPELIGRO! Las operaciones de soldadura y corte presentan peligros graves de inhalacion. Algunos son inmediatos,
otros acumulativos en su efecto. No suelde en espacios cerrados o sin ventilacién adecuada. Los humos y gases
liberados en la soldadura y el corte pueden ser toxicos. Use ventiladores o equipo de respiracion para asegurar
ventilacion adecuada si suelda en un taller o cochera. No suelde sobre metal galvanizado bajo ninguna circunstancia:
puede desarrollar fiebre por humos metélicos, con sintomas similares a los de la gripe. Busque consejo y tratamiento
médico si se expone a humos de soldadura de galvanizado.

Si experimenta ardor en los 0jos o irritacion de nariz o garganta al soldar, son sefiales de que necesita mas
ventilacion. Si siente estos sintomas:

» Detenga el trabajo de inmediato y reubiquese en un area con mejor ventilacion.
 Lavese y limpie la cara y las manos.
» Detenga el trabajo por completo y busque ayuda médica si la irritacion persiste.

iPELIGRO! Nunca use limpiador de frenos ni ningin solvente clorado para limpiar o desengrasar metal que se vaya a
soldar u otro equipo relacionado en el area. El calentamiento de este limpiador y su residuo creara gas fosgeno
altamente téxico. Pequefias cantidades de este vapor son dafiinas y pueden provocar falla organica y muerte. Si es
necesario desengrasar una pieza, use acetona o un limpiador pre-soldadura aprobado. Use el EPP adecuado al
manejar limpiadores/solventes.

iPELIGRO! Las personas con marcapasos deben consultar a un médico y al fabricante del marcapasos antes de
soldar. Existe potencial de dafio o falla grave con resultado de muerte. La energia de alta frecuencia (HF)/los campos
electromagnéticos generados durante la soldadura pueden interferir con las sefiales del marcapasos, incluso
dafandolo permanentemente. Algunos marcapasos ofrecen cierto blindaje, pero pueden imponerse restricciones a la
persona respecto del amperaje y del arranque HF del arco. Advierta a todos los posibles presentes que deben salir
del area de trabajo si tienen marcapasos o equipo médico similar antes de soldar. Puede ocurrir un choque eléctrico
grave que provoque lesiones o muerte al usar la cortadora de plasma si el usuario pasa a formar parte del circuito.
Aungue la salida de amperaje de la cortadora de plasma es limitada, la unidad puede producir una tensién de circuito
abierto (OCV) de 300 V 0 mas. Consulte a un médico si se prevé implantar un marcapasos.

iPELIGRO! Nunca anule ni modifique las guardas o protecciones de seguridad. Mantenga en su lugar todas las
cubiertas y protecciones de seguridad. Nunca coloque los dedos dentro o cerca de la cubierta del ventilador ni inserte
ningun objeto en el(los) ventilador(es).

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 7 de 78



iPELIGRO! No suministre méas de 100 PSI al regulador de presién de aire incluido con esta maquina. Si lo hace, el
regulador puede tener fugas o explotar, causando lesiones graves o la muerte. Use un regulador independiente
montado en el compresor de aire para controlar la presion de aire de suministro. jNunca use un compresor de aire sin
un regulador de aire independiente montado en el compresor!

iPRECAUCION! Riesgo de tropiezo. Los cordones, cables, conductores de soldadura y mangueras presentan
riesgo de tropiezo. Esté consciente de su ubicacion e informe a otros. Sujételos con cinta para que se mantengan
fuera de zonas de alto transito.

iPRECAUCION! El metal soldado puede permanecer caliente mucho después de completar la soldadura. Pueden
ocurrir guemaduras. Use siempre guantes 0 use pinzas/tenazas al manejar metal soldado o cortado. Recuerde que el
calor del metal puede incendiar otros materiales. Tenga siempre lista un area a prueba de fuego para colocar los
componentes soldados hasta que enfrien por completo. Use gis (soapstone) o un marcador metalico para etiquetar el
metal como "CALIENTE".

iPRECAUCION! Las operaciones de soldadura y corte generan altos niveles de radiacion ultravioleta (UV) que
pueden quemar y dafar la piel y los ojos. La intensidad es tan alta que la piel y los ojos expuestos pueden quemarse
en pocos minutos. Minimice la exposicion directa de piel y ojos usando el EPP adecuado y protector solar donde
corresponda.

iPRECAUCION! No permita espectadores. No permita que otras personas sin el EPP adecuado para soldadura
permanezcan en el rea o presencien la soldadura. Si no hay proteccion disponible, use una mampara de soldadura
para separar el area. Si no hay proteccion ni mampara, excliyalos fisicamente del area mediante una pared u otro
divisor solido. Mantenga a todas las mascotas y nifios pequefios lejos del area de soldadura.

iPRECAUCION! Campos electromagnéticos (EMF). Esta unidad puede generar campos electromagnéticos que se
irradian al lugar de trabajo. El efecto del EMF no se conoce por completo. Ejerza precaucion al soldar: NO drape los
conductores de soldadura (pistolas/cables) sobre sus hombros o brazos, NO los enrolle alrededor de su cuerpo, NO
se interponga directamente entre los cables y NO toque la unidad mientras suelda. Si mantenga la pinza de tierra
conectada lo mas cerca posible del area de la soldadura y directamente al objeto que se suelda siempre que sea
posible.

iPELIGRO! Nunca toque conectores ni accesorios mientras esta maquina esté encendida. Mantenga en su lugar
todas las cubiertas de seguridad cuando no esté en uso. Nunca retire ni reemplace los consumibles de plasma
mientras la maquina esté encendida. Aunque la antorcha esta equipada con un desconectador de seguridad de
"piezas en su lugar", es posible que el sobrecalentamiento de la antorcha, el desgaste excesivo o el dafio a los
consumibles hagan que esta funcion falle. Asegurese de que los pernos de bronce de corte de seguridad en la
cabeza de la antorcha permanezcan en buen estado y de que la funcién accionada por resorte siga operativa y los
mantenga totalmente extendidos cuando se retira la tapa de la antorcha. La tension de circuito abierto (OCV) en
modo plasma puede exceder 300 V. Esto es suficiente para causar quemaduras, lesiones, choque eléctrico grave y
muerte instantanea.

Operacion con generador y operacion de doble voltaje

Informacién importante: operacion de esta unidad con generador u otro servicio fuera de la red eléctrica.
Watts de sobretension (surge) minimos requeridos: 9500 W. Clasificacion de THD requerida: 5 % o menos.

Esta unidad multiproceso solo debe operarse con un generador certificado por su fabricante para producir energia
limpia. Energia limpia equivale a la calidad de la energia doméstica o de taller/cochera. Esto significa que el
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generador debe tener una distorsidon armdnica total (THD) del 5 % o menos de la onda senoidal. Si no esta seguro del
tipo de salida de energia del generador, contacte al fabricante del generador para verificarlo. No opere con
generadores de onda cuadrada o cuadrada modificada ni con convertidores/inversores, o podrian ocurrir dafios o mal
funcionamiento. El dafio causado por operar esta unidad con energia "sucia" u ondas senoidales modificadas puede
no ser evidente de inmediato y ser acumulativo por naturaleza. Sin embargo, el dafio puede presentarse de
inmediato. El dafio por operar con energia "sucia" suele dejar sefiales internas reveladoras y dafia partes especificas.

AVISO. La operacién de esta unidad con generadores no clasificados por su fabricante como de energia limpia (5 % o
menos de THD) esta prohibida y anulara la garantia. La operacion con generadores de onda senoidal modificada,
onda cuadrada, e inversores/convertidores/UPS que no produzcan salida de "onda senoidal" esta prohibida y también
anulara la garantia. Use solo con generadores/inversores/convertidores que produzcan un tipo de onda senoidal
equivalente a la usada en talleres, hogares y sistemas de "toma de muelle" (shore power). El fabricante del generador
determina esta clasificacién, no Everlast. No asuma que un generador de marca, 0 un generador "nuevo", provee
automaticamente energia limpia. El precio pagado tampoco garantiza una salida de energia limpia. Hay mdltiples
marcas a distintos precios capaces de producir energia limpia; investiguelo antes de comprar un generador. El
fabricante suele indicar en la informacion publicitaria si una unidad es de energia limpia y declarar el THD real. Si el
fabricante no lo indica, contactelo directamente para conocer el THD real.

iADVERTENCIA! No arranque ni detenga el generador con la unidad encendida. Nunca use el generador en modo
ECO ni en modo auto-ralenti. Aun con un generador de energia limpia, esto puede dafar la unidad. Encienda la
unidad solo después de alcanzar las R.P.M. plenas del generador y de que el motor esté suficientemente caliente.
Vigile de cerca el nivel de combustible del generador para que las R.P.M. del motor no caigan ni se apague con la
unidad conectada. Como mejor practica: no arranque ni detenga el generador con esta cortadora de plasma
conectada, aunque esté apagada. Desconecte la unidad antes de apagar el generador. Algunos generadores pueden
retroalimentar a la tierra durante el apagado. Si usa con una soldadora-generador, asegurese de que el fabricante
haya determinado que la seccion de generacion produce una onda senoidal limpia. Muchos modelos antiguos no lo
hacen. Algunos modelos mas nuevos usan energia "dividida" entre soldar y generar, y no pueden suministrar la
potencia plena a la unidad salvo que la perilla de control fino de corriente esté al maximo. No use esta unidad con
tales soldadora-generadores a menos que el control de potencia/corriente fina esté al 100 %. Algunas soldadora-
generadores si tienen un alternador separado para generar energia; en ese caso, asegurese solo de no soldar ni
cargar la maquina mientras esta unidad esté en uso.

iADVERTENCIA! Asegurese siempre de que cualquier generador o soldadora-generador esté debidamente cableado
y aterrizado, conforme al codigo local y nacional. Aterrice la maquina segun las instrucciones del fabricante del
generador para cumplir los requisitos del cédigo. Los generadores mal aterrizados pueden dafiar la maquina y, mas
importante, pueden causar lesiones graves o la muerte.

Operacion monofasica de doble voltaje 120/240 V

Esta unidad puede usarse con salida monofasica de 120 V 0 240 V. La salida se reducird automaticamente al operar
en 120 V. Sin embargo, para el voltaje mayor (dado que el estandar de 240 V es nominal y el voltaje real puede variar
algo), la unidad puede usarse con 208 V monofasico si el voltaje no cae por debajo de 205 V. Si usa esta unidad en
208V, el ciclo de trabajo y la exactitud de la pantalla pueden verse afectados. La corriente nominal y de irrupcién
también aumentaran proporcionalmente. Si decide usar esta maquina en 208 V, antes de instalarla de forma
permanente, haga que un electricista con licencia monitoree las fluctuaciones de voltaje, particularmente bajo carga 'y
en horas de uso pico. Si el voltaje se mantiene constante y estable sin caer por debajo del umbral de 205 V, esta
unidad puede usarse. El dafio causado por usar fuentes de bajo voltaje no esta cubierto por la garantia. Esté siempre
consciente de la salida de voltaje y de la calidad de la fuente de energia usada.
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iADVERTENCIA DEL TOMACORRIENTE TRASERO! Si esta equipado, nunca use el tomacorriente eléctrico en la
parte trasera de esta maquina para nada que no sea alimentar un enfriador de agua marca Everlast. Es un
tomacorriente especial disefiado para producir 240 V con consumo de amperaje limitado. Ningun otro dispositivo o
marca debe usarse en conjunto con el tomacorriente de esta unidad. Este tomacorriente esta disefiado para
suministrar solo 240 V. No intente modificar ni cambiar este tomacorriente para usarlo con cualquier otra cosa que no
sea un enfriador de agua marca Everlast disefiado para operacion de 240 V. Pueden ocurrir dafios graves, incendio o
lesiones si se conectan otros dispositivos 0 equipo de otra marca. jNo usar mientras opera en 120 V!

Ciclo de trabajo y operacion del ventilador

¢Qué es el ciclo de trabajo?

El ciclo de trabajo es, simplemente, la cantidad de tiempo dentro de un periodo de 10 minutos en el que la unidad
puede operar (soldar o cortar) sin sobrecalentarse. Por ejemplo, esta unidad tiene un ciclo de trabajo del 35 % a la
salida maxima de amperajelvoltaje nominal para todos los procesos en 240 V. Esto significa que la unidad
puede operarse 3.5 minutos de cada 10 minutos. La operacion puede ser continua o intermitente durante el periodo
de 10 minutos. Este estandar de clasificacion (Estados Unidos) se basa en una temperatura ambiente maxima de 40
°C. Operar por encima de este punto, 0 a temperaturas mas bajas con alta humedad, puede reducir la clasificacion
del ciclo de trabajo. Por supuesto, el ciclo de trabajo puede aumentar algo conforme baja la temperatura ambiente. En
todo caso, el ciclo de trabajo de esta unidad no se controla por un temporizador; la unidad esta equipada con un
sensor de calor ubicado en un disipador cerca de los componentes criticos de potencia. Si se excede la temperatura
de operacion, la salida de soldadura se detendra y se mostrara una luz de advertencia/cédigo de error de
sobretemperatura en el panel.

Si se registra un evento de ciclo de trabajo, jno apague la unidad! Deje que la cortadora de plasma siga funcionando
en ralenti durante al menos 10-15 minutos hasta que la temperatura baje lo suficiente para reiniciar el sensor y la luz
de advertencia de sobretemperatura. Aunque la unidad se reinicie, déjela enfriar 15 minutos completos, o el ciclo de
trabajo se disparara mas rapido, ya que la unidad se reinicia apenas por debajo del umbral de calor. El(los)
ventilador(es) debe(n) seguir funcionando 15 minutos completos para enfriar la unidad adecuadamente tras el
apagado por ciclo de trabajo. Pasados los 15 minutos de enfriamiento continuo, puede apagar la unidad si termin6 de
soldar. Si la unidad no se reinicia autométicamente tras 15 minutos, apaguela. Espere 15 segundos antes de volver a
encenderla. Si no se reinicia, contacte al soporte técnico para mas asesoria y asistencia. Como mejor practica,
cuando haya terminado de soldar tras periodos prolongados de soldadura continua, mantenga la unidad encendida
10 minutos adicionales sin soldar para permitir que enfrie.

El disparo intencional y/o repetido de la funcidn de proteccion del ciclo de trabajo acortara la vida util de los
componentes electrénicos de la unidad y puede debilitar los componentes internos. El efecto de sobrecalentar su
unidad repetidamente tiene un costo acumulativo sobre la unidad.

AVISO: Estas unidades son probadas por una agencia certificadora internacional e independiente respecto de su
capacidad para sostener las afirmaciones de ciclo de trabajo, bajo condiciones de laboratorio que suelen ser mas
exigentes que las condiciones promedio de taller.

Informacion del ventilador de funcionamiento continuo

El ventilador de esta soldadora multiproceso funciona de forma continua. No tiene un ventilador que se encienda por
demanda ni uno controlado por temperatura. La salida continua del ventilador a velocidad plena ayuda a mantener el
ciclo de trabajo maximo. Este tipo de sistema de ventilador es tradicional y ayuda a mantener una temperatura

general mas baja, maxima refrigeracion, y evita que las temperaturas alcancen los umbrales de disparo preajustados
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gue tienen los sistemas de enfriamiento por demanda. Esto mejora la vida Gtil de la unidad. No intente modificar esta
unidad para controlar el comportamiento del ventilador. Hacerlo anulara la garantia.

Dimensionamiento del interruptor, interferencia HF, uso de E6010, TIG por
elevacion y nucleo fundente

Dimensionamiento del interruptor y requisitos de cableado

Antes de instalar esta unidad en cualquier instalacion, consulte siempre a un electricista local con licencia,
familiarizado con los requisitos para cablear correctamente una cortadora de plasma al suministro eléctrico. Consulte
la norma eléctrica vigente (en México, la NOM-001-SEDE) y los cédigos locales aplicables. Use las clasificaciones
I1IMAX e I1EFF indicadas arriba para determinar el dimensionamiento correcto del interruptor y del conductor (cable).
Las cortadoras de plasma Everlast estan disefiadas para uso en instalaciones de cableado industrial y para usarse
con sistemas eléctricos modernos. Es posible que el cableado doméstico deba actualizarse antes de poder instalar
esta cortadora de plasma. Puede requerirse proteccion y aislamiento HF adicionales si esta cortadora de plasma
interfiere con la operacion de equipos eléctricos/electronicos.

IMPORTANTE: No modifique el cableado, la clavija de alimentacion ni los conductores de esta unidad. Esta unidad
cumple los estandares para el dimensionamiento del cable de alimentacién y considera la longitud del cable, el ciclo
de trabajo y la corriente nominal.

Posible interferencia de la energia HF de esta unidad con otros equipos electrénicos

Si se nota cualquier perturbacién eléctrica como resultado de la posible interferencia de alta frecuencia que puede
generar la conmutacion del inversor, el perno de servicio HF debe conectarse directamente a un cable calibre 12
unido directamente a una varilla de cobre de tierra externa clavada en suelo himedo. Ademas, todos los objetos
metdlicos, incluida cualquier estructura o lamina metalica del edificio, deben conectarse y aterrizarse a varillas de
cobre de tierra separadas, clavadas en la tierra a intervalos de 10 pies (=3 m) alrededor del perimetro del edificio.
Esto incluye elementos como mesas, carros, racks, etc., que pueden actuar como "antena" para irradiar/absorber
energia HF. Ademas, todos los cordones y conductores de soldadura deben trenzarse juntos y llevarse directamente
al trabajo sin bobinas ni cable sobrante. Normalmente esto no sera necesario, pero se proporciona por si se observa
alguna interferencia. Esto suele observarse en instalaciones antiguas o no estandar donde el aterrizaje y el
aislamiento a tierra presentan problemas.

AVISO: operacion con nucleo fundente con gas (FCAW-G)

Esta unidad no tiene un ajuste dedicado para nucleo fundente con gas, ya que este tipo de soldadura suele realizarse
con soldadoras méas grandes y de mayor potencia. Usar esta unidad con alambre tubular de nicleo fundente con gas
(Dual-Shield) puede sobrecalentar o dafiar la maquina. Este tipo de soldadura con nucleo fundente provoca voltajes
mayores que aquellos para los que la maquina esta calibrada en el modo MIG estandar, y la salida sera mayor que la
fijada en la maquina al soldar. Esto reducira el ciclo de trabajo nominal y puede causar dafos. La soldadura con
nucleo fundente con gas no se recomienda y anulara la garantia.

AVISO: uso de E6010 para soldadura de raiz abierta

Esta unidad esta disefiada para operar con la mayoria de los electrodos de soldadura, incluido el E6010. Sin
embargo, la operacién de raiz abierta con E6010 puede inducir algunas interrupciones del arco o comportamiento
inconsistente, conforme el arco busca el trayecto de circuito mas corto o la unidad detecta que el arco ha crecido
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demasiado largo y corta la salida para evitar exceder las clasificaciones de los componentes internos. Este problema
a menudo se alivia cerrando la separacion, arrastrando el electrodo en la raiz o usando un electrodo mas grande. Un
movimiento de latigo que alarga demasiado el arco hara que el arco se apague. La mejor forma de resolver este
problema es cambiar a E6011, que es similar al E6010 pero tiene mas propiedades estabilizadoras de arco en el
fundente. Aunque hay una pequefia diferencia en la penetracion, el desempefio suele ser aceptable y proporciona un
arco mas sostenible.

AVISO: arranque tipo Lift-Arc CC y operacién basica

La funcion TIG de esta soldadora solo proporciona salida en CC. La forma de TIG CC de esta unidad usa una funcion
de arranque por elevacion (lift start) para iniciar el arco. Esta forma de arranque por elevacion se considera "live

lift" (elevacion en vivo), lo que significa que el tungsteno siempre esté energizado mientras se esta en modo TIG.
Tocar el metal y levantar inicia el arco. No hay interruptor remoto ni pedal para modular el amperaje. El amperaje se
preajusta en el panel y no puede ajustarse mientras se suelda. El TIG CC no esté destinado a soldadura de aluminio
ni magnesio. Ademas, la antorcha TIG es opcional y requiere una antorcha TIG con valvula de gas, ya que la unidad
no tiene un solenoide de gas automatico para controlar el flujo de gas. La linea de gas se conecta directamente al
cilindro de gas en esta configuracion. El arranque lift-arc y la antorcha con véalvula de gas se usan tipicamente para
trabajo de campo en tuberia o estructuras. Este estilo de soldadura es bueno para costuras largas, donde el control
del amperaje se logra principalmente por técnica. Cuando el amperaje solo se fija en el panel, no es posible el ajuste
constante del amperaje en tiempo real, por lo que deben emplearse diversas técnicas de control de calor para lograr
los mejores resultados. Esto incluye variar la velocidad de avance, usar el ritmo del "toque" (dab) en el charco para
absorber calor, controlar la distancia de longitud de arco y manipular la antorcha para controlar el calor y el charco.

Informacidén de plasma y ajuste de presion de aire

iPRECAUCION! Monitoree, use y ajuste correctamente la presion de aire de la cortadora de plasma o pueden
ocurrir dafos.

La funcién de cortadora de plasma de esta unidad es bastante sencilla de operar, pero deben tenerse en cuenta
varias cosas.

Primero, la presion de aire suministrada a la parte trasera de la cortadora de plasma no debe exceder 100 PSI. La
presion de operacion al cortar no debe exceder 72 PSI, y no debe usarse una presion inferior a 65 PSI para cortar.

Segundo, la funcién de cortadora de plasma sefialara de inmediato un error cuando se seleccione el proceso de
plasma si:

1. El aire no esta conectado a la unidad cuando se selecciona el proceso de plasma. Conecte el suministro de
aire y ajuste la presion del tanque a no mas de 100 PSI. (La presién maxima de suministro recomendada
es 90 PSI.)

2. La presion de aire esté ajustada demasiado alta o demasiado baja para la operacion, ya sea en el
regulador de plasma o en el propio compresor de aire. Si se sospecha presion de aire baja, revise el
compresor de aire y asegurese de que esté encendido y entregando la presion correcta. Si es correcta, jale
ligeramente la perilla del regulador hasta que haga clic y aumente lentamente la presién de aire hasta que
desaparezca la advertencia.

Tercero, si la presion de aire cae mas de 5 PSI cuando se acciona el gatillo, o si sale del rango seguro tras accionar el
plasmay se muestra un codigo de error, entonces la linea de suministro de aire es demasiado larga o demasiado
pequefia para la longitud, o ambas. Aumente el tamafio de la linea de aire (manguera/linea de aire de 1/2" o 5/8")

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 12 de 78



hacia la unidad, o acorte la distancia existente entre el compresor de aire y la unidad. Nunca intente compensar una
gran discrepancia entre la presion de aire estatica y la presion de aire de corte aumentando la presién de aire de
suministro del compresor mas alla de 100 PSI, o la presion de aire de corte de plasma mas de 80 PSI.
Sobrepresurizar las lineas de aire internas de la cortadora de plasma mas alla de 80 PSI puede hacer que se
hinchen, tengan fugas o revienten. Esto no esta cubierto por la garantia.

iADVERTENCIA! No usar para ranurado por plasma ni uso CNC/automatizado. Esta unidad no esté disefiada
para operaciones de ranurado por plasma ni de descarnado (scarfing). No esta disefiada para uso CNC ni con ningln
tipo de equipo de corte automatizado. No use esta unidad para estas aplicaciones. Es solo para corte manual.

iADVERTENCIA! No usar para ranurado o corte por arco de carbén. Esta unidad no esta disefiada para ranurado
ni corte por arco de carbén. Esto sobrecalentara y dafiara los componentes internos de la maquina. No use esta
unidad para ranurar ni cortar por arco de carbon. El uso de ranurado o corte por arco de carbon anulara la garantia.

Especificaciones

Aviso

Este manual se ha escrito para guiar al usuario en la operacion segura basica de las unidades de la serie "Storm"
MIG/TIG CC por elevacion/Electrodo/Plasma. No es exhaustivo en su contenido, y el usuario necesitara cierta
cantidad de conocimiento y experiencia previos en soldadura y corte por plasma para lograr resultados adecuados
desde el principio. Los principiantes y usuarios sin capacitacion deben buscar recursos educativos que instruyan
sobre como usar de forma segura y correcta una soldadora o cortadora de plasma. De forma similar a otros manuales
del operador en otras aplicaciones (como el manual del operador de un automévil, a modo de comparacién), este
manual busca identificar las caracteristicas y funciones clave de esta unidad. No esta disefiado para ensefiar a soldar
0 cortar a un usuario nuevo o principiante. No es un manual de soldadura. En resumen, esta maquina esta disefiada
para uso profesional. Tiene funciones avanzadas que los profesionales capacitados/expertos deben saber usar. La
informacion adicional de "como hacerlo" y las explicaciones encontradas en este manual pretenden proporcionar un
recurso comun sobre métodos basicos de soldadura y corte usados en la industria. Esta informacion adicional de
"como hacerlo" es (til para la resolucion de problemas y para destacar las caracteristicas Unicas de esta soldadora
multiproceso.

Debido al esfuerzo continuo de Everlast por mejorar y avanzar el disefio de la serie Storm, las especificaciones estan
sujetas a cambio sin previo aviso. Aunque las unidades nuevas pueden parecer visualmente iguales a los modelos de
produccion anteriores, pueden tener disefios actualizados y mejoras de programacion no presentes en modelos de
produccion anteriores. Esto plantea la cuestion de la actualizabilidad de unidades mas antiguas a programacion/
caracteristicas mas nuevas. Aunque en algunos casos es posible actualizar una soldadora, no siempre es posible
hacerlo. E incluso si es posible actualizar una maquina antigua con programacion o caracteristicas mas nuevas,
puede no ser actualizable sin devolver las unidades para servicio mayor (a cargo del cliente). Ademas, si se
determina que la actualizacién de una unidad antigua es posible, no se considera parte de la garantia a menos que
sea una actualizacion disefiada para atender y corregir un mal funcionamiento critico de la soldadora. El costo de tal
actualizacién opcional debe ser pagado en su totalidad por el cliente. En muchos casos simples de actualizacién, se
usa una pequefia maquina reprogramadora disefiada especialmente para "flashear" y actualizar el software. Si un
cliente decide actualizar una maquina por si mismo y es posible, puede enviarse un "flasher" directamente al cliente.
En tal caso, sea por garantia o no, Everlast puede requerir un depdsito reembolsable para asegurar la pronta
devolucion de la maquina reprogramadora. Everlast no puede garantizar que una actualizacién opcional no cambie o
altere algun estatus de la maquina otorgado previamente por una agencia certificadora. Independientemente de las
circunstancias citadas, Everlast no tiene obligacion y no ofrece promesa, garantia ni forma alguna de aseguramiento
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al cliente o usuario de actualizar unidades mas antiguas a programacion, caracteristicas, accesorios o estilos mas
nuevos o actuales encontrados en actualizaciones y lanzamientos de modelos posteriores, excepto aquellos que
Everlast considere elementos garantizables relacionados con el mal funcionamiento o desempefio inadecuado de la

soldadora.

Tabla de especificaciones del producto Storm 215C

Especificacion
Tipo de construccion
Voltaje de entrada
Fase

Corriente nominal ILMAX (Amps de irrupcion /
inrush)

Corriente nominal ILEFF (Amps nominales)
OCV (tensién de circuito abierto)

Ciclo de trabajo MIG a salida maxima (40 °C /
104 °F)

Ciclo de trabajo Electrodo (Stick) a salida
maxima (40 °C / 104 °F)

Ciclo de trabajo TIG CC por elevacion a salida
maxima (40 °C / 104 °F)

Ciclo de trabajo Plasma a salida maxima (40
°C /104 °F)

Rango de salida MIG V/A (solo salida CC)

Rango de salida Electrodo (Stick) V/A (solo
salida CC)

Rango de salida TIG V/A (solo salida CC)
Rango de salida Plasma V/A (solo salida CC)
Velocidad de alimentacion de alambre MIG
Inductancia MIG

Tiempo de quemado de retroceso (Burn Back)
MIG

Capacidad de tamafio de alambre MIG

Tamafios de rodillo impulsor MIG incluidos

Temporizador de punto/costura (Spot/Stitch)

Funcion TIG

Tiempo de pre-flujo

Tiempo de post-flujo

Valor

Inversor (basado en IGBT, control digital)

120V O 240 V (+ 10 %), 50/60 Hz, autoajustable

Monofasico (1 fase), 50/60 Hz

120 Vv:

120 Vv:

70 V MIG / TIG CC por elevacion / Electrodo; 280 V Plasma

120 V: 35 % @ 125 A/20.3 V - 240 V: 35 % @ 200 A/24 V

120 V:

120 V:

120 V:

120 v:

120 V:

120 V:

120 v:

120 V:

33A-240V:33A

20A-240V:20A

35% @ 100 A/24 V - 240 V: 35 % @ 160 A/26.4 V

35% @ 125 A/15V - 240 V: 35 % @ 200 A/28 V

60 % @ 25 A/90 V - 240 V: 35 % @ 40 A/96 V

15.5-20.3 V/30-125 A - 240 V: 15.5-24 V / 30-200 A

20.4-24V /10-100 A - 240 V: 20.4-26.4 V / 10-160 A

10.4-15V/10-125A - 240 V: 10.5-18 V / 10-200 A

88-90 V/20-25A - 240 V: 88-96 V/ 20-40 A

60-400 IPM - 240 V: 60-600 IPM

1-100 %

0-2 segundos

.023"-.045" (con rodillo impulsor y puntas de contacto opcionales)

.030"/.035" (.8 mm /.9 mm) ranura en V para MIG - .030"/.035" (.8 mm /.9
mm) ranura serrada para nucleo fundente

Si

TIG CC Live Lift (elevacion en vivo) (sin salida CA; no apta para soldadura
TIG de aluminio)

0-5 segundos

0-15 segundos

Everlast Welders Mexico - Manual del operador
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Especificacion

Tiempo de arranque en caliente (Hot Start)
Electrodo

Intensidad de arranque en caliente (Hot Start)
Electrodo

Fuerza de arco (Arc Force) Electrodo
Capacidad E6010 (Electrodo)

Tipo de arranque de plasma

Presién de aire de plasma recomendada
Tamafio minimo de compresor recomendado
Tipo/longitud/conector de pistola MIG

Pinza de tierra 250 A con longitud de cable
Longitud del portaelectrodo Electrodo 250 A
Tipo y longitud de antorcha de plasma
Longitud del cable de alimentacion

Tipo de clavija para operacion monofasica 240 V

Tipo de enfriamiento
Dimensiones (aproximadas)

Peso (unidad sin embalaje, con cable y asas
instaladas)

Grado de proteccion de ingreso (IP)

Valor

0-2 segundos

0-100 % sobre el amperaje fijado

0-100 % sobre el amperaje fijado

No. Use E6011 como sustituto

Estilo "blow-back" (retroceso), con arco piloto. (Sin alta frecuencia)
65 a 75 PSI al cortar. Presién de suministro méax.: 90 PSI

30 galones con 5.3 CFH o mayor @ 90 PSI

NORTH 24 KD Series 12.5 ft / 4 m con conexion rapida Euro

6.5 ft (2 m) DINSE 35/50 (1/2" diametro nominal)

9.5 ft (3 m) DINSE 35/50 (1/2" diametro nominal)

Innotec iPT 40, 15 ft

6.5 ft (2 m)

NEMA 6-50P (tipo soldadora estandar 240 V, solo mercados
norteamericanos)

Ventilador(es) de alto volumen de tiempo completo
17.5" Al x 9.75" An x 26" L (445 mm x 248 mm x 661 mm)

60 Ib (27.2 kg)

IP21S

Guia de instalacion — Primeros pasos

Desempaque su unidad

A su llegada, debera desempacar completamente su unidad y revisarla. Este es un asunto sensible al tiempo. No
demore ni mantenga la cortadora de plasma sin abrir en la caja. Primero, asegurese de abrir la unidad desde arriba.
Tenga cuidado al usar navajas y objetos filosos para no cortar cordones ni cables dentro de las cajas. Extienda todos

los articulos e inspecciénelos.

Debe tener lo siguiente en su caja:

. Pistola/antorcha MIG Serie 24.

~N o o0 WODN B

Everlast Welders Mexico - Manual del operador

. Unidad soldadora/cortadora de plasma.
. Regulador de aire con trampa de agua/filtro de particulas integrado.
. Regulador de bola flotante para MIG.

. Pinza de tierra 250 A (aprox. 9.5 ft con cable).
. Portaelectrodo Electrodo 250 A (aprox. 9.5 ft con cable).
. Kit de inicio de consumibles para plasma y bolsa(s) de piezas varias.
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8. Antorcha de plasma iPT40.
9. Adaptador "pigtail* de cable de 240V a 120 V.

Storm 215C

o
5, 0

NOTICE:

unit includes one additional MIG contact Tip (it mav also in-

Inspeccione y ensamble su unidad

Cuando reciba su paquete, inspeccione la unidad en busca de dafios. Verifique la presencia y el estado general de
los accesorios. Puede presentarse algo de rozadura o desgaste leve en algunos accesorios, pero esto se considera
normal. En particular, las antorchas MIG y de plasma pueden parecer usadas o "disparadas". Esto se debe a que se
probaron en vivo en la fabrica para verificar su operacion correcta antes de empacarlas. Si algun articulo esta dafiado
o faltante, informe a Everlast dentro de las 72 horas de recibido el producto.

Ensamble las asas delantera, central y trasera con los tornillos suministrados. Use una llave hexagonal de 5 mm para
apretar los tornillos de cabeza hueca de las asas delantera y trasera. (Los tornillos pueden encontrarse en la bolsa de
consumibles.) Retire los tornillos del centro de la maquina e instale el asa central larga. Use un destornillador Phillips
para apretar los tornillos, o, alternativamente, use un dado de 10 mm con matraca de 1/4". IMPORTANTE! No apriete
en exceso los tornillos. Si lo desea para un ajuste adecuado o para ahorrar espacio, la unidad puede usarse sin las
asas. Sin embargo, instale los tornillos y apriételos a los paneles de todas formas. No los deje fuera. Aseglrese de
reinstalar las asas si la unidad se va a cargar o levantar. No la levante desde ningun otro punto de la maquina o
pueden ocurrir dafos.

AVISO. Esta unidad incluye una punta de contacto MIG adicional (también puede incluir una punta para
alambres especiales) y ningun otro consumible para MIG. Las puntas de contacto estan disponibles directamente
con Everlast, en linea con otras fuentes y también localmente para la pistola MIG Serie 24 en muchos lugares
gue venden soldadoras e insumos de soldadura. Esta unidad si llega con un kit basico de inicio de consumibles
de plasma, disefiado para llevarlo solo unos pocos dias de corte por plasma. Debe tener 5 puntas de corte (de
tuberia/no protegidas) y electrodos. Necesitara comprar un kit mas completo poco después de recibir y usar su
unidad. Estos consumibles también estan disponibles directamente con Everlast, en otras fuentes en linea y en
muchas tiendas locales que venden equipo de soldadura y corte por plasma. Si no pide consumibles adicionales
poco después de recibir esta unidad, podria quedarse sin ellos mas rapido de lo esperado. Este kit contiene
consumibles tipo standoff, no protegidos, dimensionados para la operacion de amperaje maximo de la unidad y
disefiados para corte a distancia (standoff). La operacidon a menor amperaje, el ranurado o el corte por arrastre
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requerirdn la compra de consumibles adicionales (vea la pagina de piezas de la antorcha para clasificaciones de
amperaje y tamafios). Ademas, junto con el kit de consumibles pueden encontrarse algunas piezas varias, que
pueden incluir sujetadores y soportes. Si cree que le falta una pieza necesaria, revise la bolsa y la caja del kit de
consumibles antes de llamar a Everlast por un reemplazo.

Encienda y pruebe su unidad

Necesitara probar completamente la unidad lo antes posible. Dentro de las 72 horas de recibida la unidad, asegurese
de tener a la mano todo lo necesario para probarla. Asegurese de usar la potencia de entrada, el cableado y la
configuracion de clavija correctos. Asegurese de tener instalados el regulador y el compresor de aire (vea la seccion
siguiente). Si no los tiene instalados, al seleccionar la funcién de plasma recibird de inmediato un cédigo de error "E
06" porque la presién de aire esta baja/desconectada. Luego, encienda su maquina sin ninglin accesorio instalado,
excepto el compresor de aire y la presién de aire. Deje que la unidad funcione en ralenti durante 15 minutos. Revise y
observe la operacioén de perillas, controles y botones, recorriendo cada uno segun se requiera. Asegurese de que el
ventilador funcione a velocidad plena. Tras completar la prueba, apague la unidad, conecte las antorchas y los cables.
Luego realice una prueba en vivo de todas las funciones y caracteristicas de la maquina. Para la prueba y el corte,
asegurese de que la pinza de tierra esté conectada directamente a la pieza que se trabaja. Verifique el arranque y la
estabilidad del arco. Si esta probando la unidad en 120 V, el arco de corte puede no ser estable a menos que haya
comprado los consumibles opcionales de .6 0 .8 mm listados en la pagina de la antorcha de este manual. Si se
observan problemas de soldadura o corte y persisten, contacte a Everlast. AVISO: Los reclamos por dafio cosmético
después de 30 dias no se aceptaran, a menos que se contacte a Everlast y se le informe de tal demora y la razén de
la misma.

Dé espacio a su unidad para enfriarse

Esta unidad necesita espacio para enfriarse y mantener un ciclo de trabajo adecuado. Coloque la unidad en un lugar
que permita 18" desde todos los lados para una refrigeracion adecuada. Esta unidad combinada soldadora/cortadora
toma aire desde la parte trasera y lo empuja a través de los disipadores de la unidad para enfriar los componentes
electronicos. El aire se expulsa después por el panel frontal y las rejillas laterales de la unidad. Si alguno de los lados
esta bloqueado o restringido, el ciclo de trabajo se reducira y ocurrird sobrecalentamiento, lo que puede causar dafios
si la restriccion es suficientemente grave. Nunca intente restringir el flujo de aire colocando filtros en las ventilas ni
modificando los ventiladores para servicio "por demanda”.

Conecte su unidad a la energia

Su unidad se envia con una clavija NEMA 6-50P. Esta es la clavija estandar usada para soldadoras y cortadoras de
plasma monofasicas de 240 V en Norteamérica. Para conexion monofasica de 240 V, seleccione un tomacorriente
NEMA 6-50 para operar con esta unidad. (Otras regiones/paises varian.) No se usa neutro. En un circuito dedicado,
los conductores que suministran la potencia (los conductores y tierra) son negro, blanco y verde. Un conductor rojo,
que tradicionalmente se usa como "pierna caliente" (conductor de potencia), no esta presente en un circuito de 240 V
de 3 conductores de una cortadora de plasma. Para cortadoras de plasma, desde el tablero, el conductor negro sirve
como L1 (caliente), el blanco como L2 (caliente) y el verde como G (tierra). Un conductor rojo normalmente no se
usara como conductor en un circuito de soldadora. No se necesita conductor neutro, asi que el blanco se usa como
conductor "caliente” en este caso. Se recomienda instalar un tomacorriente lo més cerca posible del tablero principal,
o instalar un subtablero de corte lo mas cerca posible del tomacorriente y de la soldadora. Siga siempre los codigos
locales al hacer estas conexiones. Si usa esta unidad junto con un compresor de aire de 240 V, debe suministrar un
circuito independiente y dedicado para ambos. No comparta ni encadene un circuito con esta unidad.
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Cuando se requiera operacion de 120 V, simplemente conecte el adaptador "pigtail” de 240 V a 120 V suministrado.
Esto adapta la unidad de la clavija NEMA 6-50 a la clavija NEMA 5-15 para permitir el uso con entrada de 120 V sin
mas modificaciones de la soldadora. No se requieren cambios de cableado ni de barras de bus. Una vez conectada la
unidad, detectara automaticamente la nueva potencia y arrancara en modo 120 V. Para verificar el modo 120 V, la
pantalla reflejara el modo de entrada de potencia con una de las cajas centrales de informacién mostrando "120 V".
Para volver a la entrada de 240 V, apague la maquina, desconecte el adaptador y reconecte a la fuente de 240 V.
Vuelva a encender la soldadora para reiniciar la unidad en operacién de 240 V, solo después de haber reconectado la
energia.

AVISO: reglas de cableado para soldadoras. Existen reglas especiales en torno al servicio de cableado de una
maquina de soldar. Consulte y/o emplee a un electricista con licencia local antes de instalar esta unidad para
asegurar que se cumplan todos los codigos nacionales y locales (en México, la NOM-001-SEDE). No haga
conexiones de cableado para esta maquina si no esta calificado. Everlast no es responsable de ningin dafio
causado por la conexién incorrecta de esta unidad. Su soldadora debe operarse en un circuito derivado
dedicado, no muy lejos de una caja de desconexién eléctrica. Es importante que no comparta circuitos con otros
elementos del taller o del hogar. No intente "adaptar” circuitos existentes, ya que los colores de conductor (cable)
son diferentes para soldadoras con configuracion de 3 conductores que para un electrodoméstico con operacion
de 4 conductores. (Salvo al adaptar con un adaptador aprobado al alimentar con un generador de "energia
limpia".)

Seleccione un interruptor y un calibre de cable

Seleccione un interruptor con base en la clasificacion ILMAX de esta unidad. Esta es la corriente maxima de irrupcion
de la unidad. La irrupcién no es una corriente sostenida. La clasificacion ILEFF de la unidad es la corriente maxima
"nominal” de la maquina. Combinada con la longitud del tendido desde el tablero principal, esto determina el calibre
del conductor. Remita a su electricista local con licencia a la norma eléctrica vigente y a la pagina de especificaciones
de este manual (o a la cuadricula de especificaciones impresa en su unidad) para seleccionar el interruptor y el
calibre de cable correctos. Debe usarse con esta unidad un interruptor de disparo retardado o un fusible de accion
lenta.

Conexion del compresor de aire, reguladores e instalacion de la antorcha

Instale el regulador de aire y el compresor de aire

NOTA: Conecte la manguera transparente a la entrada de aire en la parte inferior trasera y al regulador. Use los
acoples y abrazaderas de manguera encontrados en la bolsa de consumibles/piezas para conectar el tubo al
regulador y a los accesorios. Si faltan, contacte a Everlast. Asegurese de que la direccion del flujo de aire sea
correcta segun las marcas del regulador. No apriete en exceso los accesorios. Apriete ligeramente la tuerca de
sujecion del regulador al soporte.

El acople rapido macho de aire suministrado con la unidad es un conector industrial de 1/4". Este conector es comun
en muchos talleres pequefios y cocheras domésticas. Pueden sustituirse otros si este conector no coincide con los
demas conectores en uso en el sistema. Sin embargo, Everlast no hace provision para la conexién de acoples de
gran tamafio. El tamafio minimo recomendado de la linea de suministro de aire es 3/8", hasta 25 ft. Si se necesita una
linea mas larga, considere aumentar el tamafio de la linea de aire para evitar pérdidas de presion. El regulador viene
en su propia caja dentro del empaque. Esta totalmente ensamblado, con excepcién de un tapon de bronce que se
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enrosca en la abertura central del regulador. Normalmente este tapdn viene instalado, pero, debido a la posibilidad de
un cambio en la fabricacion, el tapdn puede encontrarse en la bolsa del kit de inicio de consumibles de plasma. Para
ajustar el regulador: jale hacia arriba la tapa negra hasta que haga clic (aproximadamente 1/8"). Gire el regulador en
sentido horario para aumentar la presion y antihorario para disminuirla. Presione la tapa de ajuste de nuevo hacia
abajo para bloquear el regulador en posicion.

Uies WILH U1e SUppleu SCITEws. USE d I HEX KEY W UyYIILEN g SUUKEL

head cap screws to the front and rear handles. (Screws may be found in

the consumable bag.) Remove the cap screws from the center of the ma-

chine and install the center, long handle. Use a Phillips type screw driver

to tight the screws, or alternately use a 10mm socket and 1/4” drive socket

wrench to tighten the screws. IMPORTANT! Do not overtighten the

screws. If desired for proper fitment or for space saving, the unit may be

used without the handles. However, install the screws and tighten them to

the panels anyway. Do not leave them out. Be sure to reinstall the handles

if the unit is to be carried or lifted. Do not lift from any other point on the

machine or damage may occur.

POWER UP AND TEST YOUR UNIT.

ASSEMBLE THE HANDLES

¢ Qué necesito para poder cortar con plasma?

La unidad viene con todo lo necesario como kit basico de inicio en cuanto a consumibles, antorcha y regulador. Sin
embargo, necesitard suministrar algunas cosas por su cuenta.

1. Necesitara un compresor de aire adecuado y al menos una manguera de suministro de 3/8". Para
distancias largas puede requerirse suministro de 1/2" o 5/8". El lado de entrada del regulador es el conector
rapido industrial estandar de 1/4". Un compresor de tamafio adecuado debe seguir las recomendaciones de
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tamafio de la pagina de especificaciones del producto. Los compresores sin aceite (oilless) y tipo "pancake"
no son adecuados.

2. Necesitara poder regular su presion en el compresor de aire. No use el interruptor de presion del
compresor para controlar la presién de aire. Una valvula de compuerta o de bola instalada en el compresor
de aire no es suficiente. Necesitara un regulador ajustable que controle la presién de aire en el tanque. El
regulador que instala en la unidad sirve para regular la presion real de corte. Debe poder regular la presiéon
de suministro hasta 90 PSI en el compresor. Si suministra mas de 100 PSI al regulador de la cortadora,
puede dafiar el regulador.

3. Necesitar4 un secador de aire independiente. La humedad es el enemigo de cualquier sistema de plasmay
destruye la vida del consumible y, eventualmente, la propia antorcha. El regulador/filtro incluido con la
unidad no es suficiente para eliminar la humedad del sistema. Esta disefiado para atrapar particulas y
"slugs" de agua creados por el proceso de acople/desacople. No es necesario un sistema refrigerado.
Recomendamos los sistemas tipo cartucho con elementos reemplazables como alternativa econémica. Si
no estan disponibles, considere montar en linea un secador reemplazable tipo pistola de pintura,
monitorear la humedad y reemplazarlo con frecuencia.

4. Necesitara consumibles adicionales de distintos tamafios para coincidir con el amperaje de corte. Los
consumibles de fabrica estan disefiados para usarse al amperaje maximo de la maquina. El orificio de la
punta de plasma esta disefiado especificamente para un rango de amps. Para ver ese rango, revise las
paginas de la antorcha de plasma de este manual; cada didmetro de punta corresponde a un rango de
amps especificado. Bajar la presion de aire para intentar compensar amperajes menores produce cortes de
mala calidad y comportamiento de arco inconsistente. Siempre haga coincidir el tamafio del consumible con
el amperaje usado. AVISO: Para corte por arrastre directo sobre el metal, hay consumibles protegidos
especiales disponibles para la mayoria de las antorchas de la serie Innotec® iPT. Sin embargo, puede
realizarse corte por arrastre limitado por debajo de 30 A con los consumibles de fabrica, aunque el
desgaste del consumible aumentara. Como alternativa, puede comprarse un standoff rodante. Dado que
Everlast no fabrica directamente las antorchas de plasma, puede no tener en existencia o disponible toda
configuracion de consumibles de cada antorcha. Para estas u otras aplicaciones especiales, consulte a los
distribuidores OEM de las antorchas iPT/PT/PTM en los mercados norteamericanos.

Conecte su unidad al gas de proteccién correcto

¢ Qué gas de proteccién debo usar?

La Storm 215C es una unidad sinérgica que incorpora el tipo de gas y de alambre metalico que se suelda como base
para hacer ajustes "PowerSet" precisos. Es importante prestar atencion al tipo de gas usado mientras se esta en
modo "PowerSet", o la unidad puede no determinar un ajuste preciso. Los siguientes gases deben usarse y son las
mejores opciones en la seleccién de gas durante la configuracion inicial tras encender la unidad:

» Acero: 75 %/25 % Ar/CO2 (75/25 o C25) o, si no estéa disponible, 80/20. Puede usarse 100 % CO2 (C100)
como gas de cortocircuito mas caliente. El arco por aspersion (spray) requerird 90 %/10 % Ar/CO2 en modo
de gases mezclados.

 Acero inoxidable (Inox): 98 %/2 % Ar/CO2 (98/2).

e Aluminio: 100 % Ar (Argon).

Note que el acero tiene un par de opciones de gas. En el mercado norteamericano, 75/25 es la eleccion estandar
para MIG por cortocircuito. Produce menos salpicadura que el CO2 y una soldadura en general més limpia y menos
oxidada. EI 100 % CO2 es mas barato, pero puede requerir mas limpieza y descascarillado tras completar la
soldadura. En otros mercados, el 100 % CO2 es mas comunmente disponible, o pueden ofrecerse combinaciones
algo diferentes. Si la mezcla 75/25 no esta disponible para usarse con el ajuste PowerSet, y el 80/20 es una opcion,
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entonces este gas puede usarse en el ajuste 75/25, pero puede requerir un ajuste fino para lograr el desempefio
perfecto.

Las mezclas de gas para inoxidable pueden variar a lo largo de la industria. Sin embargo, esta unidad esta disefiada
para usarse con mezcla 98/2 Ar/CO2 al soldar acero inoxidable. Aunque hay otras opciones de gas, como "TriMix",
esta suele ser la mas ampliamente disponible y econémica para soldar acero inoxidable (Inox). Una mezcla TriMix
con helio no dafiara la unidad.

El aluminio siempre requerira el uso de gas de proteccion de argon puro (100 % Ar) al soldar en modo MIG. Este es
un gas ampliamente disponible y estandar en todo el mundo.

Por supuesto, si elige el modo manual, pueden usarse mezclas de gas distintas de las sugeridas. Si elige usar un gas
distinto, asegurese de seleccionar en el panel el gas méas cercano a su seleccion durante la configuracion y mantenga
"PowerSet" apagado. Esto permitird una operacion adecuada. La capacidad de arco por aspersion (Spray-Arc) de
esta unidad es muy limitada y, en general, no se recomienda.

Conexion del regulador de gas de proteccién

Use siempre lentes de seguridad al cambiar un cilindro. Antes de instalar cualquier cilindro, parese a un lado de la
valvula, alejado de la descarga, y abra rapidamente el cilindro para darle una breve rafaga. Esto desalojara suciedad
o particulas atascadas en la valvula o en el asiento de conexion, y ayudaré a reducir la posibilidad de que particulas
de suciedad lleguen a la valvula solenoide y causen problemas de pegado mas adelante. Conectar su cilindro
requerird una llave de cilindro (1 1/16") para conectar el regulador al cilindro (cilindros norteamericanos con valvula
CGA 580). Si no tiene una llave de cilindro, una llave ajustable funcionard, pero asegurese de ajustarla correctamente
para evitar redondear los hombros del accesorio. No use pinzas ni una llave de quijada serrada (como una llave de
tubo) para apretar el accesorio. El disefio del accesorio implica que no es necesario usar cinta selladora de roscas ni
compuesto.

Conecte el tubo del regulador al regulador. El regulador puede venir con una conexion de espiga (hose barb) o con
una conexion roscada para el tubo. Si el regulador suministrado tiene espiga, asegurese de que la espiga quede
apretada en el regulador. Apriete con una llave de 3/4" (19 mm). Si es una conexién roscada, use dos llaves de
3/4" (19 mm) para sostener el regulador y la conexion del tubo al mismo tiempo. Mantenga contrapresion en el
conector del regulador mientras aprieta el accesorio de manguera para evitar dafos al regulador y asegurar el
maximo sellado. Tras conectar el tubo al regulador, conecte el otro extremo del tubo al accesorio CGA de 5/8" de la
unidad. Sostenga firmemente el accesorio de la unidad con una llave de 3/4" (19 mm) mientras aprieta el accesorio
de manguera con otra llave de 3/4" (19 mm).

Importante: No use cinta de roscas ni sellador de tuberia en ninguna conexién del cilindro, regulador o unidad. El
residuo y los desechos pueden llegar al solenoide de gas y causar problemas operativos.

iPRECAUCION! No apriete la conexién trasera de la unidad sin sostener con una llave el accesorio CGA hembra
de 5/8" ubicado en la unidad, o pueden ocurrir dafios al bisel y al accesorio, ya que este puede girar dentro de la
carcasa mientras se gira el accesorio de manguera.

Revise si hay fugas de gas y de aire

Asegurese de revisar si hay fugas de gas o aire antes de intentar soldar o cortar. Conecte todas las lineas, apriete y
vuelva a revisar las abrazaderas, tapones y accesorios relacionados. Si escucha o sospecha fugas, use agua tibia
jabonosa (o una solucién dedicada de deteccion de fugas disponible con los proveedores de soldadura) y rocie sobre
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todas las conexiones externas traseras. Si hay fugas, se formaran burbujas alrededor del area de la fuga. Apriete
cualquier abrazadera o accesorio que esté fugando. Si el regulador de gas MIG esta fugando, descontinte el uso y
contacte al soporte técnico de Everlast. No intente modificar ni reparar este regulador. Si el regulador de aire esta
fugando, asegurese de que la presién no sea mayor a 90 PSl y apriete los tornillos pequefios del regulador con un
destornillador. Si se aplica demasiada presion, el regulador puede haber reventado los O-rings o sellos internos y
externos. AVISO: Al cortar con plasma, es normal una pequefia caida en la presién de aire fijada y de operacion (al
cortar). Esto no indica una fuga. Esta caida nunca debe ser mayor a 4 o 5 PSl y suele ser menor a 3 PSI. Sila
presion cae mas que esto, normalmente indica que la manguera de suministro de aire para la funcion de plasma es
demasiado larga o de diametro demasiado pequefio para la longitud que recorre antes de llegar a la unidad. También
puede indicar otra restriccion. Mantenga siempre la manguera de suministro de aire lo mas corta posible.

Aleje su soldadora de su trabajo

Como técnica de mejor practica, asegurese de ubicar su soldadora lejos del area de trabajo inmediata. Las chispas y
desechos lanzados por los procesos de soldadura y corte por plasma pueden entrar a la unidad y causar dafios. Esto
incluye cualquier operacion de esmerilado o fresado que pueda ocurrir en el area.

Seleccidn de polaridad para MIG, nucleo fundente, pistola de carrete, TIG,
Electrodo y Plasma

iADVERTENCIA! Asegurese de que la polaridad de la antorcha de plasma sea correcta, o pueden resultar
dafios y mal funcionamiento de la antorcha y la maquina. Retire la antorcha antes de cambiar a otro modo.
Instale la otra antorcha después de seleccionar el modo. jNo intente soldar ni cortar mientras la unidad esté en
un modo que no sea compatible con la antorcha conectada! No deje la antorcha de plasma o el portaelectrodo
conectados mientras usa otro proceso. La pistola MIG puede dejarse conectada si se aisla del contacto con
metal. Si la pistola MIG debe permanecer en su lugar, un trozo de tubo de hule deslizado sobre la tobera (fria) de
la pistola MIG ayudara a evitar el contacto accidental y el arqueo de la pistola cuando no esta en uso. Como
mejor préctica, retire la pistola MIG cuando no se use para soldadura MIG o de nucleo fundente. El arqueo
cruzado accidental puede hacer que la maquina falle. Nunca toque una parte desnuda o expuesta de los
conectores, cables o consumibles mientras la unidad esté en uso, especialmente en modo de corte por plasma.
Apague la maquina para reemplazar o revisar los consumibles de plasma. Pueden ocurrir lesiones graves,
guemaduras o electrocucion si se hace contacto. Mantenga todos los cables y cubiertas en su lugar y en buen
estado. No opere si ocurre dafio a algun cable o dispositivo de seguridad. Descontinte el uso de inmediato y
contacte a Everlast para el reemplazo o reparacion de la pieza afectada.

Seleccione la polaridad correcta para Electrodo y Plasma

La programacion en pantalla le recordara qué polaridad usar, pero en caso de que lo olvide, consulte las ilustraciones
a continuacion.

Para casi todas las aplicaciones de Electrodo (Stick), conecte el portaelectrodo a la terminal positiva. Conecte la pinza
de tierra a la terminal negativa.
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Where Do | Connect The Stick Torch?

Electrode
Holder

AN

TR Y

DINSE 35/50 & &
Adapter

DINSE 35/50
Adapter

Para Plasma, conecte la pinza de tierra a la terminal positiva. Conecte la antorcha de plasma a la terminal negativa.
Asegurese de que el cable de arco piloto esté conectado al tornillo de mariposa pequefio y de que la linea de aire
esté totalmente asentada en el conector rapido. El cable de arco piloto es el conductor rojo "de repuesto”.
Desenrosque el tornillo de mariposa y conecte el cable al poste roscado, luego reinstale el tornillo de mariposa con

apriete a mano.
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Work

Work Clamp

For most all applications, connect the electrode holder to the positive
terminal. Connect the work clamp to the negative terminal.

u forget, refer to the illustrations below.

Where Do | Connect The Plasma Torch?

iPT 40 '
Plasma Torch

VAVT/VWIVDY
NPTV

———

Seleccione la polaridad correcta para MIG y nucleo fundente

Aunque similares en concepto, la soldadura MIG/IMAG (GMAW) y la de nucleo fundente sin gas (FCAW) requieren un
cambio de polaridad al transicionar entre ambas. La unidad le recordara con un aviso en pantalla cambiar la polaridad
al cambiar entre procesos, pero este es un asunto a menudo pasado por alto, incluso cuando la maquina lo recuerda.
No cambiar la polaridad resultara en operacion errética, "nido de pajaro” del alambre, fusion deficiente y exceso de
salpicadura. Use las ilustraciones a continuacion como guia.
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ven though similar in concept, MIG/MAG (GMAW) and Gas-less Flux-
.ored (FCAW) welding require a polarity change when transitioning be-
veen the two. The unit will remind you with an on-screen prompt to
hange polarity when you change between the processes, but this is an
ften over-looked issue, even when reminded by the machine. Failure to
hange polarity will result in erratic operation, bird’s nesting of the wire,
oor fusion and excess spatter. Use illustrations below as a guide.

OW DO anae Pola 0
2%
20
20
AA
MIG/MAG 2%
A
2%
%2
pa— g&
Euro-Qui?k
Connector
DINSE 35/50
Adapter

La pistola MIG también debe tener la polaridad correcta. Abra la cubierta del lado izquierdo del MIG para acceder al
carrete de alambre y al alimentador. Justo encima del alimentador hay dos terminales (lugs). La terminal superior es
positiva y la inferior es negativa. Si no hay simbolos de positivo (+) o negativo (=), también puede haber una etiqueta
que diga "Gas MIG" y "Gasless" o algo similar. En todo caso, la terminal superior es positiva y la inferior es negativa.
Para MIG, el cable del alimentador de alambre debe conectarse a la terminal superior, positiva (+), mediante el tornillo
suministrado.

¢Coémo cambio la polaridad para niicleo fundente?

Al soldar casi todos los alambres de nucleo fundente, la polaridad seréa negativa. Hay un pequefio nimero de
excepciones. Sin embargo, si el fabricante no indica la polaridad, asuma que es negativa. Abra la cubierta del lado
izquierdo del MIG para acceder al carrete y al alimentador. Justo encima del alimentador hay dos terminales: la
superior es positiva y la inferior es negativa. Si no hay simbolos (+) o (=), puede haber una etiqueta que diga "Gas
MIG" y "Gasless". Conecte el cable del alimentador de alambre a la terminal inferior mediante el tornillo provisto.

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 25 de 78



OW DO anae Pols 0 orec
20
:
2%
24
Flux-Cored 5
x
e = 9
Euro-Quick
Connector

DINSE 35/50
Adapter

Torch . +
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n welding most all flux-cored wires, polarity will be negative. There are a
| number of exceptions. However, if the manufacturer doesn't state the

=

[N

AVISO. Esta unidad no esta disefiada ni destinada al uso de nucleo fundente con gas (FCAW-G). La operacion
de nudcleo fundente que esta maquina soporta es un proceso sin gas (FCAW). Las funciones PowerSet y manual
solo estan programadas para los procesos listados en el panel frontal. Las lecturas de voltaje excederan el
voltaje seleccionado en el panel.

Instalacién de la pistola de carrete opcional (Spool Gun)

Una pistola de carrete suele reservarse para aluminio, aunque también puede alimentar otros tipos de alambre
metélico. La configuracion correcta es para alambres sdlidos, incluido el aluminio. La pistola de carrete se conecta
directamente a la unidad en lugar de la pistola MIG estandar. Asegurese de que el ajuste de antorcha en la pantalla
de la unidad se cambie de ESTANDAR (Std.) a CARRETE (SPOOL) para que funcione correctamente. Tenga en
cuenta que la pistola de carrete controla la velocidad de alimentacion del alambre en este modelo de soldadora. La
perilla o rueda de la pistola de carrete controla la velocidad del alambre en lugar del panel.
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NS TALLING THE OPTHUNAL SPUUL GUN. {

. spool gun is usually reserved for Aluminum, though can also feed other t
/pes of metal wire. The picture below shows the proper configuration for

[a%]

olid wires, including Aluminum. The Spool Gun is connected directlyto
1e unit in place of the standard MIG gun. Make sure that the torch setting ¢
n the unit's display is switched from STANDARD (Std.) to SPOOL to work F
orrectly. Keep in mind that the spool gun controls the wire feed speed on t
1is model of the welder. The knob or wheel on the spool gun controls the ¢
fire speed instead of the panel. [
JR : 2 OPO0OI/F .
27
A
Spool Gun é%
1
2%
22
i 0 %7
— °'
Euro-Quick ’\\@ i) @
Connector = b
Control Connector ————
DINSE 35/50
Q Adapter

Uso de la antorcha TIG opcional con valvula de gas

Como esta soldadora es una unidad simple de TIG CC por elevacion (Live-Lift), no tiene provision para control remoto
del amperaje, como un pedal u otro remoto. Tampoco usa una valvula solenoide de gas interna para controlar el flujo
de gas a la antorcha TIG. Esta es una configuracion rudimentaria, a menudo llamada "TIG-Rig", usada en trabajo de
produccion en campo, como la soldadura de tuberia. La antorcha misma tiene una valvula de gas que puede abrirse o
cerrarse manualmente. El gas de proteccion TIG (100 % Argon) se conecta directamente al cilindro de gas y no pasa
por la unidad.

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 27 de 78



3 IHE UPTIUNAL GAS VALVE 116 TURUH.

se this welder is a simple Live-Lift DC Lift TIG unit, it does not have
ision for remote control of Amperage like a foot pedal or other re-

It also does not use an internal gas solenoid valve to control the
)w to the TIG torch. This is a rudimentary setup often called a "TIG-
etup that is used in field production work such as pipe welding. The
tself has a gas valve that can be manually opened or closed. The TIG
ing gas (100% Argon) connects directly to the gas cylinder and does
n through the unit.

Where Do | Connect The TIG Torch?

5
2%
-Cooled TIG Torc 1
A
17V Series Opt.) 7
A4

7

”

&

iADVERTENCIA! Esta unidad cuenta con arranque por elevacion en vivo (Live Lift Start). Esto significa que la
antorcha siempre esta energizada. Ejerza extrema precaucioén al dejar la antorcha. Pueden ocurrir arqueo
accidental, quemaduras o choque si la antorcha no se maneja correctamente. Mantenga el tungsteno de la
antorcha alejado de cualquier metal que esté conectado a la soldadora o de la pieza que se suelda.

Revise y cambie su rodillo impulsor (drive roll)

La unidad viene equipada con rodillos impulsores de .030" y .035". Use la ranura correcta para el alambre que esta
usando.

AVISO: tamaios y ubicacioén del rodillo impulsor. Para fines practicos, para material de hasta 3/16" de
espesor, probablemente querra usar alambre .030" en esta unidad, ya que cubre el mayor rango de espesores
de metal y amperajes dentro de la capacidad de esta unidad. El alambre .030" tipicamente puede manejar hasta
unos 160 A antes de transicionar a transferencia globular. Para uso en el rango superior y materiales de 3/16" y
mas, es aconsejable .035", o puede resultar una operacion deficiente al exceder los limites fisicos del alambre
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para exhibir un arco estable. Recuerde, si cambia el tamafio o tipo de alambre, debera voltear el rodillo impulsor
inferior o cambiarlo por completo por el tamafio y tipo correctos. Codificacién: U = Aluminio, V = Acerol/
Inoxidable, K o X = Nucleo fundente. Tamarfios: .6 mm = .023"/.025"; .8 mm = .030"; .9 mm =.035"; 1.2 mm =.
045". IMPORTANTE! El tamafio esta estampado en el mismo lado que la ranura correspondiente.

El rodillo impulsor superior es en realidad un rodillo loco (idler) usado para mantener la tensién y mantener el alambre
en la ranura, y no es intercambiable. Solo es necesario cambiar el rodillo impulsor inferior. El rodillo inferior tiene dos
ranuras pequefias dimensionadas para alambre sélido de .030" (.8 mm) y .035" (.9 mm). Hay disponibles como
opcién tamarios y tipos adicionales de rodillos. El rodillo impulsor instalado de fabrica esta pensado para alimentar
alambre de acero duro (s6lido). La ranura de este rodillo tiene forma de "V", disefiada para alambre sélido. Un rodillo
de nucleo fundente tiene un borde serrado en la ranura, que sujeta el alambre tubular mas blando. Visto desde arriba,
un rodillo de nucleo fundente muestra un patrén tipo "cremallera” (zipper). Este nunca debe usarse para alimentar
alambre de acero duro, inoxidable o aluminio. Hacerlo dafiaré el alambre, causara desprendimiento de metal y posible
obstruccién del forro de la pistola MIG. Para determinar el tamafio y tipo exactos de alambre que tiene, mire el
costado del rodillo impulsor. El tamafio de la ranura estd estampado en el lado del rodillo mas cercano a la ranura
correspondiente. El tipo del rodillo también estara estampado con una "V" si es para alambre sélido y duro. Si esta
estampado con una "U", es un rodillo especial para alimentar alambre de aluminio. El alambre de aluminio se
alimenta mejor con una pistola de carrete.

El rodillo impulsor se mantiene en su lugar con un tornillo de mariposa negro. Retire el tornillo para exponer y cambiar
el rodillo. El rodillo estd montado sobre un buje. El buje debe sostenerse con un dedo de una mano mientras la otra
mano retira el rodillo. Esto evitara que tanto el buje como el rodillo se desmonten del eje impulsor del alimentador. Al
retirar, asegurese de que la chaveta cuadrada de ubicacién no se desmonte. Si la chaveta se cae del chavetero,
reemplacela antes de volver a colocar el rodillo.

Instale el alambre y aliméntelo en la pistola

Una vez instalado el carrete de alambre, baje la palanca tensora y eleve el rodillo impulsor superior a la posicién
elevada. Guie con suavidad el alambre desde el carrete a través del alimentador y hacia la seccion frontal de la
pistola al menos 6 pulgadas. Asegurese de que el alambre quede bien asentado en la ranura. Sosténgalo con el dedo
si es necesario mientras baja el rodillo superior y eleva la palanca tensora con la otra mano. Cuando termine, el
alambre debe verse como en la ilustracion.
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top drive roll to the upper position. See the illustration below.
Jide the wire from the spool over through the wire feeder and into
section of the gun at least 6 inches. Make sure the wire lays neat-

Installing a Spool of Wire

Upper drive roll arm

[ 1

Sugerencia: el alambre del carrete suele estar doblado y enhebrado por un pequefio orificio en el costado del carrete
para fijarlo y evitar que se desenrolle. Mantenga una mano sobre el carrete para evitar el desenrollado y corte el
alambre con un cortador de alambre. Recorte el alambre para asegurar que el extremo quede recto y pueda
enhebrarse por el mecanismo del alimentador y la pistola. Después de regresar el tensor a la posicion vertical,
confirme que el alambre siga en la ranura y no esté montado sobre los hombros del rodillo impulsor.

Después, encienda la soldadora y ajuste a un modo MIG o de nudcleo fundente deseado. Retire la tobera de gas
girandola en sentido horario y jalando. jNo gire la tobera en sentido antihorario! Desenrosque la punta de contacto.
Sostenga el cable y la pistola lo méas rectos posible. Presione y mantenga el boton de avance (jog) de alambre. El
alambre debe comenzar a alimentarse lentamente por el cable de la pistola y, eventualmente, por la pistola. Conforme
el alambre sale de la pistola, deje que sobresalgan 3 a 4 pulgadas adicionales més alla del difusor. Suelte el botdn de
avance de alambre. Reinstale la punta de contacto sobre el alambre y enrésquela en sentido horario hasta que quede
apretada, pero sin barrer la rosca. Instale la tobera de gas.

Recorte el alambre tras la instalacion

Recorte el alambre que sobresale de la tobera a 1/4" a 3/8" (6 mm a 9 mm) de longitud con cortadores de alambre. La
pistola esta ahora lista para soldar. Sugerencia: Asegurese siempre de volver a recortar el alambre antes de
comenzar una soldadura nueva si el alambre no esta ya recortado a esta longitud. Esto ayuda a mejorar los reinicios
del arco.
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rim the wire sticking out of the nozzle to 1/4” to 3/8” (6mm to 9mm) in
:ngth with wire cutters. See the illustration below. The gun is now ready
r welding. Hint: Always make sure that you re-trim the wire before be-
inning a new weld if the wire is not already trimmed to this length. This
ill help to improve arc restarts.

Trim Wire Before Starting a Weld

e

Tensione correctamente el alimentador de alambre

Para alimentar correctamente, el alambre necesita tensionarse antes de comenzar a soldar. La palanca tensora tiene
nameros en el dial. Para aumentar la tension, gire la palanca en sentido horario. Distintos tipos de alambre requieren
distintas tensiones. No hay una tension exacta que funcione para todos los tipos. Sin embargo, para alambre de
acero, generalmente se tensiona al menos a 4 en el dial. Para alambre de nucleo fundente, puede ser solo dos o tres.
El diametro del alambre también influye un poco en la tensién requerida.

Independientemente del tipo o diametro de alambre, siga el proceso a continuacién y consulte la ilustracion. Encienda
la unidad y accione el gatillo de modo que el alambre se extienda aproximadamente 1" mas alla de la tobera de gas.

 Encuentre un pequefio bloque de madera, como un dos por cuatro, y asegurelo a la mesa de soldadura u
otro objeto solido. jNo pruebe esto sobre metal!

* Sostenga la pistola aproximadamente 2 pulgadas por encima de la madera. Apunte la pistola al bloque de
modo que la tobera quede a un angulo de 30 grados respecto de la madera.

* Accione el gatillo y deje que el alambre haga contacto con el bloque.

» Aumente la tensién del alambre de modo que el alambre haga contacto con el bloque de madera y se vea
forzado a enroscarse. Continlie sosteniendo el gatillo de modo que se formen dos o tres espirales
completas.

* Si el alambre se detiene o tartamudea durante este proceso, suelte el gatillo de inmediato y aumente la
tension.

« Ajuste el alambre hasta que desaparezca el tartamudeo o tironeo.

* No apriete en exceso el tensor ni use mas tension de la necesaria. Cuando el alambre comienza a
enroscarse sin detenerse, la tension es suficiente.
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) not over-tighten the tensioner or use more tension than neces-
ry. When the wire begins to curl without any stoppage, the tension
enough.

Test Wire Tension Before Welding

Tensioning Lever

= &

Seleccion y desensamble de la pistola

La pistola MIG suministrada es la pistola Serie 24, para coincidir con la salida maximay el ciclo de trabajo de la
unidad. Sin embargo, la Serie 15 es una compra sabia a considerar para soldar por debajo de unos 180 A.

<f

Curl

.........................................................................................................

Wood Block

>ELECTION AND DISASSEMBLY.

1pplied MIG gun is the 24 series MIG gun to match the maximum
~and duty cycle of the unit. However, the 15 series is a wise pur-
consideration, for welding below 180 Amps or so.

ow Do | Disassemble the MIG Gun?

Siempre retire e instale la tobera de gas de la Serie 15 girando en sentido horario.
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Seleccion de un tamaio y tipo de alambre MIG adecuados

Como se cubrié anteriormente, esta unidad esta equipada con un alimentador de alambre MIG de 2 rodillos. Aunque
la programacion y el disefio de la soldadora ofrecen mas que estos dos tamafios y metales, esta unidad se envi6 con
un rodillo impulsor de ranura en V que admite los dos tamafios mas comunes de alambres sélidos de acero para esta
clase de soldadora: .030"y .035" (.8 y .9). Pueden comprarse rodillos mas pequefios 0 mas grandes como opcion.

Para cubrir todo el rango de tamafios de alambre y tipos de metal que la unidad soporta, se requerira la compra de
rodillos, pistolas y/o forros adicionales. Esta unidad ofrece un amplio rango de voltaje y velocidad de alimentacion de
alambre. Esto no significa necesariamente que el alambre mas pequefio pueda forzarse a soldar los materiales mas
gruesos, ni que la pistola y el alambre mas grandes suministrados sean los mejores para soldar los metales mas
delgados con los alambres mas finos. Las siguientes recomendaciones generales pretenden guiar al usuario en el
proceso de seleccién de tipo y tamafio de alambre. Sin embargo, el conocimiento y la habilidad del usuario
determinaran en Ultima instancia qué tamarfo de alambre es mejor y los ajustes apropiados a usar.

Para alambre de acerolinoxidable (ranura en V): .040" (1.0 mm) es el tamafio de alambre més grande
recomendado para esta maquina y el tamafio maximo permitido para acero. Esto se debe a que la velocidad maxima
de alambre de esta unidad no soportara la salida de amperaje de la maquina con alambres mas grandes. Incluso

con .035", la velocidad de alambre exceder la capacidad de salida de amps de esta maquina. La razén por la que se
recomienda es que el limite de cortocircuito del alambre .035" esta un poco por debajo de 200 A antes de entrar en
modo de transferencia globular/spray. Tenga en cuenta que el alambre .023-.025" (.6 mm) se usa para material de
calibre mas ligero, pero solo ofrece una ventaja de unos 7 A en el extremo bajo de los ajustes sobre el .030". También
alcanzara un limite Gtil de servicio de unos 90 A. La alimentacion y los resultados se volveran erraticos en ajustes mas
altos. El alambre .030" puede dar servicio hasta unos 150 A en transferencia por cortocircuito antes de comenzar a
entrar al rango de transferencia globular. Aunque se soporta el alambre inoxidable de .023", puede no estar disponible
en todos los mercados y experimentara dificultad de alimentacion en la pistola estandar; en este caso, la pistola de
carrete es la mejor opcién. Incluso con alambre inoxidable de .030" puede haber alguna dificultad de alimentacién,
especialmente con rollos pequefios de 2 Ib usados en el alimentador principal.

Para alambre de aluminio (se requiere rodillo de ranura en U con forro de polimero instalado, o usar pistola
de carrete/push-pull): aunque existen rodillos mas pequefios, para lograr los mejores resultados, .035" debe ser el
alambre mas pequefio usado con esta unidad (no para usar con 4043 debido a la blandura del alambre) en la pistola
principal, aunque la velocidad de alambre estara casi al maximo en la mayoria de las aplicaciones. El alambre de
aluminio .035" también ofrece un rango muy estrecho de soldadura de 1/8" a 3/16". Para mejores resultados, se
recomienda usar .040" 0 .045", ya que puede soldar un rango mas amplio de material de 1/8" a 1/4" y también puede
usarse con alambre 4043. Las pistolas opcionales de carrete y push-pull también vienen equipadas con rodillos de .
040" (1.0) o0 .045"/.047"/3/64", pero hay disponibles rodillos de tamafios mas pequefios como opcién. En general,
soldar aluminio con MIG no es un proceso delicado y tipicamente se recomienda para materiales de 1/8"y mas
gruesos, aunque puede lograrse cierto éxito en manos hébiles hasta calibre 14 con alambres .030" usados en pistola
de carrete.

Para nucleo fundente sin gas (rodillo de "cremallera” o serrado): esta unidad esta disefiada para soportar solo el
uso de nucleo fundente sin gas y no debe usarse con Dual-Shield, que tipicamente se reserva para uso estructural y
para aplicaciones pesadas de mas de 200 A durante largos periodos. En general, no debe usarse alambre de nicleo
fundente mas pequefio que .035". En general, el alambre .045" se considera el mejor. El alambre de nucleo fundente,
en general, es un alambre de penetracion mas pesada y no esta pensado para trabajo de calibre ligero. Tipicamente,
el alambre de nucleo fundente se usa en materiales de calibre 14 y mas gruesos. Dado que la naturaleza del alambre
de nudcleo fundente lleva menos amperaje por pulgada de alambre entregada al charco, puede usarse un alambre
mas grande para entregar menor amperaje. Sin embargo, aunque estan disponibles, los alambres de nacleo fundente
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mas pequefios que el recomendado arriba sufren de debilidad: la resistencia de columna del alambre es baja y no
puede alimentar distancias largas.

AVISO. Aunque el tamafio maximo seleccionable que ofrece la programacion de la soldadora para alambres
sélidos de acero es .040" (1.0 mm), para el mercado de EE. UU. y norteamericano se recomienda usar .035" (.9
mm) como tamafio maximo de alambre para esta unidad con alambres sélidos de acero. Esto se debe a que .
035" (.9 mm) es el tamafio mas grande comunmente disponible para el rango de soldadura de hasta 200 A.
Aungue esté disponible técnicamente en Norteamérica, el alambre .040" (1.0 mm) es mas comun en otras
regiones del mundo. Para soldadura con aluminio y alambres de nucleo fundente sin gas, hay disponibles
selecciones de mayor tamafio.

Seleccion de la pistola y del forro

Esta soldadora usa una conexion comun estilo Euro para la pistola MIG. Esto permite conectar a esta unidad
cualquier pistola Everlast o de posventa con la misma conexion. Para coincidir con la salida maxima de 215 A de esta
soldadora al ciclo de trabajo especificado del 35 %, esta unidad esta equipada con una pistola Serie 24 (algunas
regiones o versiones pueden usar la pistola Serie 15). Esta pistola es mas grande, adecuada para soldar hasta 250 A.
Es una pistola de tamafio mediano, adecuada para todo tipo de fabricacion y mantenimiento comercial. Sin embargo,
si se requiere trabajo mas ligero, como soldar paneles de carroceria, se recomienda como compra opcional la pistola
mas pequefia Serie 15. Es mas pequefia y una buena opcién para soldar hasta 180 A por periodos largos y hasta 200
A por periodos breves.

Debido al rango de salida de esta soldadora, ninguna pistola por si sola es ideal para cada situacion. Ademas, cada
pistola puede equiparse con forros de distintos tamafios para coincidir con el tamafio de alambre usado. Los forros,
tanto de acero como de polimero para aluminio, estan codificados por color para los didmetros de alambre:

* Forro azul: .023"-.035" (.6-.9 mm)
* Forro rojo: .040"-.045"/.047"/3/64" (1.0-1.2 mm)
* Forro amarillo: .045"-.062"/1/16" (1.2 mm-1.6 mm)

AVISO. Las pistolas push-pull tipicamente usan forros especiales tipo grafeno negro/grafito, dimensionados
para .045" y mayores para uso con aluminio.

Instalacién | reemplazo del forro MIG

El forro de la pistola es critico para una alimentacion y un desempefio de soldadura adecuados. Un forro es
responsable de llevar el alambre de forma segura hacia la cabeza de la pistola desde la conexion de la maquina. Un
forro de tamafio insuficiente puede ser dificil de cargar o alimentar sin "nido de pajaro” dentro del gabinete. Un forro
de tamafio excesivo causara salpicadura y comportamiento irregular. Aunque el control de quemado de retroceso
(burn-back) puede eliminar parte de este alambre sobrante, la mejor solucién es usar el forro del tamafio correcto
para el alambre.

Un forro de acero solo debe usarse con alambre de acero o inoxidable. Si se usa alambre de acero con un forro de
polimero, el forro se desgastara extremadamente rapido. Un forro de polimero tipo PTFE o tipo grafeno (u otro forro
liso similar de plastico) debe usarse con aluminio o alambres de naturaleza blanda. Los forros disefiados para acero y
para aluminio se ven diferentes, pero se instalan de la misma manera. Cada uno debe cortarse a la medida, porque
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siempre son ligeramente més largos de lo necesario. Esto se hace para ajustar a la medida los forros en pistolas que
pueden haberse estirado por el uso con el tiempo.

Los forros se desgastan y, a veces, se doblan por enrollar o envolver el cable de la pistola demasiado apretado
durante el almacenamiento, o por doblar la pistola en un radio demasiado cerrado en la base del mango. Mas
comunmente, puede deberse a pasar por encima o pisar el cable de la pistola. Esto hara necesario el reemplazo del
forro. También, con un forro de tamafio excesivo, el alambre puede parecer saltar o alimentar alambre adicional tras
terminar la alimentacion. Incluso puede causar "nido de pajaro” en el forro, haciendo casi imposible retirar el alambre.
En este caso, el forro casi siempre necesitara reemplazarse debido al dafio que causa al retirar el alambre. Si un forro
necesita retirarse y es dificil de retirar, esto casi siempre indica un forro dafiado. A veces, un forro dafiado puede
causar dafio a la cabeza de la pistola o al conducto exterior al retirarlo. Si es asi, puede ser necesario reemplazar
toda la pistola si el dafio es suficientemente grave. Usualmente este no es el caso, y un forro gastado o dafiado
puede reemplazarse con relativa rapidez. Un forro dafiado debe revisarse y reemplazarse en cuanto se sospeche
cualquier dafio.

Un forro de acero es un alambre endurecido enrollado apretadamente, similar al cable del estarter (choke) de una
podadora o un automavil. La mitad inferior del forro estara plastificada y codificada por color. La parte superior del
forro sera tipicamente de acero desnudo. La parte inferior del forro tendra una brida de bronce engarzada al forro. El
forro de aluminio serd liso y estara compuesto de tres piezas: el tubo del forro, un collarin (collet) de bronce y un O-
ring.

Ambos forros se instalan desde la parte trasera de la pistola, no desde la parte superior.

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 35 de 78



ners are installed from the rear of the gun and not from the top of
n. See the information below.

{TANT! Read these instructions carefully before attempting to re-
the old liner or before trimming the new one. It is better to have to

Liner Installation

STEEL LINER
----_
\ Plastic Coating Bare Steel Coil (Liner) :
s Flange :

:IlIllIIIIIII.I.llIlIIllIllIllIllIIII.I.II.IIIIIII:
Base Fitting
:III’q
2 =
irass Nut Euro Connector
DAL VAACD /AL LIMNIATIARA/DDNAITZEY | INMCED

iIMPORTANTE! Lea estas instrucciones con cuidado antes de intentar retirar el forro viejo o de recortar el nuevo. Es
mejor tener que volver a recortar un forro nuevo que cortar demasiado.

Retiro e instalacion del forro de acero:

1. Retire la tuerca de bronce del accesorio base en el conector Euro. Sostenga el accesorio base mientras
usa una llave para hacer esto. No permita que el accesorio base se desenrosque. Si se desenrosca, debe
reinstalarse antes de continuar.

2. Tome la brida de bronce del forro que originalmente sostenia la tuerca de bronce. Jale la brida para retirar
el forro viejo por completo. Una vez retirado, déjelo a un lado. (Si el forro esté atascado, trabgjelo con
cuidado de adelante hacia atras y girelo ligeramente para retirarlo. El forro puede romperse o estirarse si
est4 muy dafiado dentro del conducto del cable exterior.)

3. Aseglrese de sostener rectos la pistola y el cable. Instale el forro nuevo hasta donde llegue. (AUn no corte
el forro.) Asegurese de que el forro quede insertado en la base del soporte de la punta de contacto.
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Tipicamente, el forro sera visible con el soporte de la punta de contacto instalado. Si el forro no es visible,
retire el soporte de la punta de contacto para revisar la visibilidad (en algunas pistolas, el soporte de la
punta es parte del cuello y no puede retirarse). Si el forro alin no es visible y/o no parece insertado en el
extremo del soporte de la punta de contacto, manipule el forro con suavidad hasta que sea visible y quede
en posicion para acoplarse con el soporte de la punta una vez reinsertado. Puede ser necesario mover el
mango de la pistola con suavidad hasta que el forro entre por completo.

4. Con el forro totalmente insertado, mida y registre la distancia desde la parte superior del accesorio base
roscado hasta la brida (mida al lado del accesorio base de la brida). Esta es la cantidad que debera
cortarse. Verifique de nuevo que el forro siga asentado y que la pistola se sostenga perfectamente recta.
IMPORTANTE: No corte el forro del lado de la brida. Esto es solo para medir la cantidad a cortar del otro
extremo (lado de la pistola del forro).

5. Retire el forro nuevo.

6. Desde el extremo de la pistola del forro (el extremo que contacta la punta de contacto), mida y marque la
longitud a retirar. Marquela con un marcador metélico o una lima pequefia. Corte con cuidado el forro de
acero a la longitud con pinzas de electricista o una herramienta de corte afilada similar. Haga un corte plano
y limpio. También puede usarse un pequefio disco de corte si no encuentra un cortador adecuado. Lime
con cuidado el extremo del forro y el borde de entrada (chamber) con una lima pequefa para retirar
rebabas. No use cortadores desafilados, o el forro puede colapsar.

7. Reinserte el forro nuevo y pruebe el ajuste. La brida de bronce debe quedar a ras contra el accesorio base,
y debe asentar por completo en la punta de contacto.

8. Reinstale la tuerca de bronce para sostener el forro en su lugar.

9. Reensamble la pistola si aln no se ha reensamblado.

Retiro e instalacion del forro de polimero (aluminio):

1. Retire la tuerca de bronce del accesorio base en el conector Euro. Sostenga el accesorio base mientras
usa una llave. No permita que el accesorio base se desenrosque. Si se desenrosca, debe reinstalarse
antes de continuar.

2. Tome la brida de bronce del forro que sostenia la tuerca de bronce. Jale la brida para retirar el forro viejo
por completo. Déjelo a un lado. (Si el forro esta atascado, trabajelo de adelante hacia atras y girelo
ligeramente para retirarlo. El forro puede romperse o estirarse si estd muy dafiado dentro del conducto.)

3. Asegurese de sostener rectos la pistola y el cable. Instale el forro nuevo hasta donde llegue. (AlUn no corte
el forro.) Asegurese de que el forro quede insertado en la base del soporte de la punta de contacto. Si el
forro no es visible, retire el soporte de la punta para revisar (en algunas pistolas el soporte es parte del
cuello y no puede retirarse). Si el forro atin no es visible, manipulelo con suavidad hasta que quede en
posicién para acoplarse con el soporte de la punta una vez reinsertado.

4. Una vez que el forro esté totalmente insertado, instale el collarin (collet) sobre el forro y deslicelo hacia
abajo hasta que asiente por completo en el accesorio base. (Segun el fabricante, el collarin puede
parecerse mas a una virola/ferrule.)

5. Deslice el O-ring hacia abajo hasta que toque el collarin.

6. Deslice la tuerca de retencion de bronce sobre el forro y enrésquela hasta que el collarin comprima
ligeramente el forro y lo sostenga en su lugar.

7. Recorte el exceso de forro a ras del extremo de la tuerca de bronce.
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Identificacién de componentes — Vista del panel frontal

N.°

Identificacion del
componente

Cubierta protectora

Conector rapido estilo
Euro

Terminal positiva (+)
DINSE 35/50

Conector de control

Tornillo de mariposa de
arco piloto

AANAN ASNNSENN NN SNN

AN BASNNNNNIN NN

\ g

=

Nota del componente

Mantenga la cubierta abajo y en su lugar durante las actividades de soldadura y en
almacenamiento.

Conecte a la pistola MIG o a la pistola de carrete.

Para Electrodo, conecte la antorcha (portaelectrodo). Para MIG permanece vacia. Para nlcleo
fundente, conecte la pinza de tierra. Para Plasma, conecte la pinza de tierra.

Para Plasma, aqui se conecta el cable del interruptor de la antorcha. Para la pistola de carrete,
aqui va el cable del circuito de control.

Desenrosque el tornillo de mariposa y conecte al cable con terminal de anillo de la antorcha de
la cortadora de plasma. Esta terminal solo se usa durante el corte por plasma. Mantenga el
tornillo en su lugar en la unidad cuando no esté en uso.
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Identificacion del
componente

Acople rapido de linea
de aire para Plasma

Terminal negativa (=)
DINSE 35/50

Asas

Nota del componente

El acople rapido de la antorcha de plasma debe insertarse en este acople. Solo se usa para
corte por plasma.

Para Electrodo, conecte la pinza de tierra. Para MIG, conecte la pinza de tierra. Para nucleo
fundente permanece vacia. Para Plasma, conecte la antorcha.

Instale las asas con los tornillos provistos. Si no desea usarlas, puede dejarlas fuera e instalar
solo los tornillos.

Identificaciéon de componentes — Vista del panel trasero

N.°

R —

S — 4

N\
a
© )
_(/ MIG GAS AR
Wl l INLET INLET
 — Se—
I | | I
Identificacién Nota del componente
del componente
Clavija de No es para servicio general. No la use a menos que se afiada un enfriador. Esta clavija nunca debe
enfriador 240 V usarse para alimentar nada que no sea un enfriador de agua Everlast.
(algunos
modelos)
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N.°

Identificacién
del componente

Cable y clavija de
entrada*

Orificios de
tornillo del
soporte del
regulador de aire

Perno de servicio
de tierra HF**

Conector de
entrada de gas
MIG (desde el
regulador)

Conector de
entrada de aire
(desde el
regulador de aire)

Interruptor de
potencia / breaker

Nota del componente

Solo Norteamérica: la unidad puede operarse en 208-240 V monofésico (o en 120 V monofasico con
el adaptador pigtail incluido). Los estandares norteamericanos requieren solo 3 conductores para
operacion monofasica de soldadoras. No se usa ni se requiere neutro. Para cablear una conexién
monofasica a la unidad: use negro para L1, blanco para L2 y verde para tierra (no neutro). El rojo
normalmente no se usa al cablear un circuito de soldadora/cortadora de plasma. Al operar en 120V, el
conductor blanco (internamente) se vuelve el neutro, y el verde sigue sirviendo como tierra. La clavija
NEMA 6-50P suministrada es la apropiada para cablear soldadoras y cortadoras de plasma
monofasicas de 240 V en Norteamérica. No debe cambiarse ni retirarse, salvo al cablear directamente
a un interruptor de corte. Otras regiones pueden variar y tener un tipo de clavija diferente o ninguna
clavija. Use el adaptador suministrado para convertir a operacion de 120 V.

El soporte del regulador de aire se monta usando estos dos orificios.

Para uso en un esfuerzo combinado por mitigar cualquier interferencia eléctrica que pueda causar la
operacion de esta unidad.

5/8" CGA.

Revise periédicamente el funcionamiento y la limpieza del ventilador.

Este interruptor funciona como interruptor principal de potencia y de desconexién. Si este interruptor
se dispara y la potencia de la soldadora se apaga, puede haber ocurrido un evento interno significativo
o una falla del interruptor. Si esto ocurre, retire de inmediato la unidad de servicio, marquela/etiquétela
segun las regulaciones y contacte al soporte técnico de Everlast para méas diagndéstico y/u opciones de
reparacion.

*AVISO: Consulte siempre los cédigos nacionales (en México, la NOM-001-SEDE) y a un electricista local con
licencia antes de cablear esta soldadora a cualquier servicio.
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Identificacién de componentes — Disposicion del panel de control

N.°

Identificacion del
componente

Selector de
proceso de
soldadura

Pantalla a color
TFT 720HD de
4.3"

Perilla de ajuste
izquierda

Avance de
alambre (Wire

Jog)

Teclas de
navegacion del
lado izquierdo

Tecla de Guardar
programa

Teclas de
navegacion del
lado derecho

Tecla PowerSet

0% S aum ss. RXDocirr oc our

Nota de funcién/componente

Presione la tecla de flecha izquierda o derecha conectada a los LED del selector de proceso para
navegar y seleccionar el proceso deseado. El LED se iluminar& para indicar qué proceso se ha
seleccionado. Vea la seccion de configuracion rapida.

Esta pantalla esté disefiada para ser clara y brillante. Ofrecera larga vida si se cuida adecuadamente.
Mantenga la cubierta abatible en su lugar al soldar y cuando no esté en uso. Retire la pelicula
protectora original temporal de la superficie de la pantalla al recibirla. Use protectores de pantalla
cortados a la medida como reemplazo futuro. No use limpiadores agresivos. Use solo limpiadores tipo
pantalla rociados sobre un pafio himedo y sin pelusa. Retire el polvo con rafagas cortas de aire
comprimido seco.

Esta perilla controla todos los valores de parametro del lado izquierdo de la pantalla LCD. Se usa
para aumentar y disminuir el valor. Sugerencia util: presione y gire para aumentar el valor del
paradmetro en incrementos mayores y ahorrar tiempo.

La funcién de avance de alambre esta disefiada para alimentar alambre sin accionar el gatillo. Esto
acelera la entrega de alambre al cambiar carretes o cargar la pistola. El gas no fluye al usar el avance
para evitar desperdicio.

Las teclas de flecha abajo e izquierda del lado izquierdo se usan para navegar y seleccionar los
parametros del lado izquierdo para ajuste.

Use esta tecla tanto para acceder al menu de guardado, como para bloguear/desbloquear y recuperar
un programa. Vea la seccion de configuracion rapida. Una presion corta abre el mena de
recuperacion. Una presion larga de 3 segundos abre el menu de guardado.

Las teclas de flecha abajo y derecha del lado derecho se usan para navegar y seleccionar los
pardmetros del lado derecho para ajuste.
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N.° Identificacion del Nota de funcién/componente

componente
La tecla PowerSet se usa para activar la programacion sinérgica de cualquier modo de soldadura. El
LED se iluminara para confirmar y recordar al usuario que el modo PowerSet est4 activado. También
se usa para bloquear o desbloquear un programa en el modo de guardado.
9 Perilla de ajuste Esta perilla controla todos los valores de parametro del lado derecho de la pantalla LCD. Se usa para
derecha aumentar y disminuir el valor. También se usa para seleccionar y navegar el teclado emergente en

pantalla al nombrar un programa o seleccionar un programa en el modo de recuperacion.

Encendido de la soldadora

Qué esperar al encender

Antes del primer arranque y uso de la maquina, revise todas sus conexiones. Aseglrese de que todos los accesorios
estén apretados y de que la valvula del cilindro de gas esté totalmente abierta. Péngase el equipo de seguridad
adecuado (EPP) y ropa resistente a la flama. Asegurese de que todos los accesorios estén desenrollados y
correctamente conectados. Inspeccione los accesorios y asegurese de que estén en buen estado.

iADVERTENCIA! Podrian ocurrir destellos de arco y quemaduras accidentales si el pedal o el interruptor de la
antorcha se presionan al momento del arranque. Desenrollar los accesorios y desmontarlos del carro es importante
para evitar el disparo accidental, los destellos de arco, el dafio a la soldadora y posibles lesiones.

Cuando la soldadora se enciende en la parte trasera de la unidad y comienza el proceso de arranque, la soldadora lo
recibira con la pantalla de inicio mientras arranca. Todas las luces LED del panel frontal se encenderan para que
pueda inspeccionar su funcionalidad. El arranque tardara hasta 5 o 6 segundos mientras la maquina se reajusta para
la entrada de voltaje y recupera los Ultimos ajustes usados.

Durante el proceso de arranque puede escuchar una serie de leves clics, golpes o "thumps" conforme la maquina
conmuta relés y solenoides. Esto es normal. Es importante notar que golpes o clics similares que se escuchan al
arrancar también pueden escucharse al cambiar de proceso o al seleccionar ciertas funciones. Esto es normal y no
debe ser motivo de preocupacion.

Se recomienda revisar el funcionamiento correcto de todas las funciones cada pocos meses para poder notar y
reportar cualquier mal funcionamiento antes de que se necesite. Si se observa cualquier mal funcionamiento de la
pantalla de control o de la soldadora, contacte al soporte técnico de Everlast.

Cuide la pantalla LCD

La pantalla es una pantalla LCD a color TFT de alta resolucion. Es importante cuidarla. Mantenga la cubierta cerrada
al soldar o cuando no esté en uso. Ademas, pueden usarse protectores de pantalla cortados a la medida (y se
recomienda hacerlo) para ofrecer una segunda capa de proteccién y mantener la pantalla como nueva. Son
suministrados por el cliente y estan disponibles en tiendas locales que venden articulos electrénicos como
computadoras o teléfonos celulares. Deben retirarse y reemplazarse periddicamente. Limpie ligeramente la pantalla
solo cuando sea necesario, con solucion estandar de limpieza de pantallas y un pafio sin pelusa disefiado para
limpiar pantallas o lentes. No use detergentes agresivos ni alcohol. La cubierta protectora frontal es de plastico y
puede rayarse si se limpia en seco. Si se ha acumulado mucho polvo, use aire comprimido seco para soplar la
pantalla. No intente limpiar en seco con trapos, mangas 0 guantes sucios, o la pantalla puede rayarse o volverse
ilegible.

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 42 de 78



Funciones vs. Parametros vs. Estatus

Este manual usa con frecuencia las palabras "modo", "ajustes", "funciones"”, "parametros”, "valores" y "estatus”. En
algunos casos puede parecer que algunas palabras son intercambiables. Y, en varios casos, puede haber en efecto
cierta intercambiabilidad limitada en los términos, ya que una funcién también puede funcionar (al activarse) como un
parametro ajustable o indicar un modo. Para aclarar la confusion entre los términos, aqui hay una breve explicacion
de Ajustes, Funciones, Parametros, Valores y Estatus y el uso general que se les da en este manual.

Un modo puede referirse a la seleccion de una funcion particular o de un proceso de soldadura. La soldadora tiene
varios procesos distintos. Cada proceso también puede considerarse un modo. Por ejemplo, puede seleccionar
"Modo TIG CC" para soldar. Pero también puede seleccionar el modo de pistola de carrete desde la funcion de
antorcha en la pantalla. El término modo se usa de forma amplia.

Ajustes es un término amplio que incluye tanto funciones como pardmetros. Cuando se usa el término ajustes, se
refiere a ambos de forma general y también puede referirse a estatus o valor.

Las funciones son caracteristicas y modos de la maquina. Las funciones dictan la forma en que se comporta la
soldadora y qué parametros se ofrecen para ajuste al usuario. Una funcion puede indicar un modo de operacion,
como la operacion del interruptor de antorcha 2T en lugar de la operacién con pedal. Una funcion tipicamente se
asocia con palabras como Encendido (On) o Apagado (OFF), o incluso indicar un tipo de pistola o0 modo.

Un parametro es una caracteristica ajustable de la maquina. Pre-flujo, post-flujo, rampa de subida, rampa de bajada,
Amps de soldadura, etc., son ejemplos de parametros. Un parametro se define por su valor. El valor puede
expresarse en segundos, Amps, velocidad de alimentacion de alambre o porcentaje. Los valores se expresan en
numeros. Cada parametro tiene un rango de valores.

El estatus indica la condicién de una funcién (Encendido, Apagado, etc.). También puede indicar la condicién estatica
de operacién o el modo de soldadura de la soldadora.

Informacién general sobre configuracion y uso

Seleccioén del proceso

En la parte superior del panel, use los botones del selector de proceso para seleccionar el proceso de soldadura o
corte deseado. Use los botones de flecha direccional derecha o izquierda para avanzar al siguiente proceso.
Presionar el botdn de flecha izquierda o derecha demasiado rapido y varias veces seguidas puede hacer que el LED
parezca saltarse un proceso. Avance a un ritmo moderado y deliberado. Si el proceso deseado se pasa 0 se omite
accidentalmente, en lugar de recorrer todos los procesos de nuevo, use el botdn de flecha opuesto para regresar al
proceso deseado.

Navegaciéon del menu en pantalla

La pantalla LCD se divide visualmente en una mitad derecha y una izquierda mediante una barra vertical verde en
pantalla y una linea negra arriba y abajo de la pantalla. La mitad izquierda es controlada por los controles del panel
del lado izquierdo. La mitad derecha es controlada por los controles del lado derecho. Las flechas izquierda y abajo
del lado izquierdo se usan para navegar la mitad izquierda de la pantalla, y las flechas derecha y abajo del lado
derecho se usan para navegar la mitad derecha. Las perillas de control izquierda y derecha se usan para aumentar o
disminuir el valor del pardmetro seleccionado de ese lado, o para cambiar el estatus de una funcién del lado
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relacionado. El menU también se divide horizontalmente en 2 areas funcionales: 1) el nivel superior, o0 area de pantalla
principal/parametros por defecto, y 2) las dos filas inferiores de parametros y funciones.

Hay dos tipos de informacion en las dos filas inferiores del menua en pantalla: Parametros y Funciones. Las funciones
son elementos del menu que pueden cambiar de estatus, como ON/OFF o seleccién de pistola. Los parametros son
elementos del menu que cambian de valor a lo largo de un rango, como el tiempo de pre-flujo o el porcentaje de
inductancia. Algunos elementos seleccionables del menu sirven tanto como funciones como parametros. Por ejemplo,
la funcién de punto (Spot) puede ajustarse a "OFF", lo que indica el estatus de la funcién. Pero, cuando se selecciona
y se gira la perilla de control y el estatus cambia a "ON", la funciéon cambia automaticamente para representar el valor
del parametro y muestra los segundos.

Comprenda la anatomia de la pantalla del meni — Pasos rapidos para configurar la soldadora

orch Polarity: Positive (+) Gas: 75/25 Argon/COz Gas Mix

‘265 P

Inches/Min

| 30s | eowm | eorp o5s | e5% | OFF

PostFlow Start WFS  End ) drn Back Inductance Spot

1. La pantalla principal en el area superior sirve para mostrar el estatus o valor de una funcién o parametro
(1a). - Tras el arranque, mientras se suelda o cuando la unidad no esta en modo de ajuste, el voltaje se
muestra en el lado izquierdo de la pantalla y la velocidad de alimentacion de alambre (IPM o M/M) o los
Amps en el lado derecho. Estos son los parametros por defecto mostrados, a menos que la unidad esté en
modo de ajuste y se seleccionen otros parametros o funciones. Estos parametros por defecto pueden
ajustarse simplemente girando la perilla de control del lado relevante. La pantalla se pondra roja para
indicar el ajuste. - Tras terminar el ajuste y no hacer mas cambios, la unidad reingresara al modo por
defecto en aproximadamente 5 segundos y mostrara el voltaje y la velocidad de alambre/Amps.

2. Entrar al modo de ajuste permite al usuario hacer cambios a todos los estatus de funciones y valores de
parametros. - Para entrar al modo de ajuste, presione una vez la tecla de flecha abajo en el lado derecho o
izquierdo, segun el lado donde esté la funcién o parametro deseado. Esto pondra roja la pantalla principal
de ese lado, la linea vertical central se pondré roja y aparecera una flecha roja izquierda o derecha para
indicar qué lado esté listo para ajuste (2a). Alternativamente, un ligero giro de la perilla de control ingresara
la soldadora al modo de ajuste, a menos que el valor por defecto mostrado sea no ajustable y se muestre
en verde (modos TIG/Electrodo). - Continte usando la tecla de flecha abajo para navegar verticalmente
hacia la fila deseada. En los modos TIG y Electrodo, una sola presién de la flecha abajo del lado izquierdo
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navegara autométicamente a la primera fila inferior. - Use el botén de flecha izquierda o derecha para
navegar hacia el parametro o funcién deseado a resaltar para ajuste.

3. La pantalla principal, o fila superior (3b): esta area, en ambos lados de la maquina, mostrara los ajustes por
defecto de Voltaje y Velocidad de alambre/Amps, a menos que se entre al modo de ajuste. Durante la
soldadura activa, también mostrara la salida real medida de Voltaje y Amps de la maquina. Durante el
ajuste, la pantalla reflejaré los parametros y valores elegidos y cambiara de color a rojo. Aproximadamente
5 segundos después de completar los ajustes, el area de pantalla principal regresara al ajuste y colores por
defecto.

4. Las filas de parametros inferiores (4b y 5b): esta area muestra toda la informacién relacionada con los
parametros ajustables y las funciones seleccionables de la unidad. En el modo PowerSet, puede mostrarse
solo una linea, debido al disefio simplificado de entrada.

Cuando se selecciona un pardmetro o una funcion, la pantalla mostrara el valor o estatus en dos lugares: 1) en la
parte superior de la pantalla, en el area de pantalla principal; y 2) justo arriba del pardmetro seleccionado en las filas
inferiores. Los parametros basados en valor también van acompafados, en la parte superior de la pantalla, por la
unidad de medida del pardmetro en forma abreviada de exponente, como V, S 0 %, como recordatorio del valor que
se ajusta. Debajo del valor del pardmetro o el estatus de la funcién aparece el nombre real de la funcion o parametro
seleccionado. Esta disposicion redundante facilita la lectura de la pantalla durante el ajuste y ayuda a eliminar cuellos
de botella en la navegacion.

Informacién detallada del menua y qué esperar durante el ajuste

La pantalla del menud usa una combinacion de simbolos, palabras, nimeros, colores e indicadores gréaficos para
asistir al usuario. Esta disefiada para crear una interfaz fluida, intuitiva y facil de entender. El menu se divide en varias
areas basicas:

1. Barra de informacién superior (1B). Esta area transmite informacion sobre la seleccion basica de
proceso, modo de operacion y voltaje de entrada.

2. Informacién de polaridad de antorcha y seleccidn de gas (2b). Esta fila esta en letras amarillas para
contraste. Esta disefiada para servir como recordatorio importante de revisar y confirmar tanto el tipo de
gas como la polaridad de la antorcha/pistola. La informacion de seleccion de gas puede cambiar en modo
MIG de acero (C25) segun los ajustes de la unidad. A voltajes y velocidades de alambre mas altos, la
recomendacién de gas puede cambiar de 75/25 Ar/CO2 (C25) a 90/10 Ar/CO2 (C10).

La pantalla usa colores para indicar la condicion, el modo y el estatus:

« Verde: el color verde de las dos filas inferiores indica operacién normal o que la unidad esta lista para
usarse. Estas filas son normalmente verdes, a menos que el parametro de la caja haya sido seleccionado
para ajuste. Se usa verde en la barra superior para comunicar informacion basica de estatus y confirmar el
modo. Si la caja de voltaje en la barra de informacion se pone amarilla, indica que la unidad opera en 120
V. Cuando los nimeros grandes se ponen verdes en el area de pantalla principal, indica que el valor no
puede ajustarse, pero esta comunicando un valor medido importante, como el voltaje de soldadura TIG o
Electrodo y la OCV.

* Gris: las &reas grises y en blanco de las filas inferiores son areas no seleccionables. Estas cajas vacias
pueden ignorarse, ya que no tienen funcién asignada en la configuracion o proceso actual. En algunos
casos, un area gris se vuelve ajustable si se selecciona cierta funcién, como la soldadura por punto (Spot);
entonces el area pasa de gris a verde y muestra parametros adicionales. Algunas areas grises no tienen
funcién y solo son marcadores de posicion. Debido a la naturaleza de cada proceso, algunos procesos
tendran mas areas grises que otros.
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* Rojo: el rojo indica que la maquina entrd al modo de ajuste. Los nimeros/palabras de la parte superior, la
linea vertical central, su extension y cualquier caja de parametro que se ponga roja indican que la maquina
esta en modo de ajuste. Si una caja de parametro se resalta en rojo, el area de pantalla principal mostrara
el estatus de funcién o valor de parametro elegido.

* Blanco: letras o niumeros blancos en el area de pantalla principal indican que la unidad muestra el ajuste
por defecto y no se esté ajustando. En cualquier proceso de alimentacion de alambre, cuando ambos
nameros superiores estan en blanco, la unidad muestra los volts de soldadura (lado izquierdo) y la
velocidad de alambre (lado derecho). En los modos TIG y Electrodo, solo la caja de Amps derecha se
muestra en blanco; la otra esta en verde para indicar un voltaje no ajustable.

» Amarillo: el amarillo se usa para transmitir informacion basica importante. También puede usarse para
alertar al usuario de un cambio de estatus o advertir de un ajuste imprudente (modo PowerSet). La lectura
de voltaje de entrada en la barra de informacién superior cambiara a amarillo cuando la unidad opere con
entrada de 120 V.

¢Por qué algunos ajustes estan limitados o en blanco? Hay dos razones basicas. La primera es que la unidad se
usa en 120 V y la salida es limitada; con salida limitada, la maquina debe limitar cierto rango de ajustes para
protegerse de mal funcionamiento o desempefio deficiente. En modo PowerSet esto es evidente por el limite en la
seleccién de tamafios de electrodo/alambre o de espesor. La segunda razén es que una funcién no esta activa debido
a otro ajuste o parametro seleccionado o ajustado en "OFF". Cuando funciones como la soldadura por punto se
ajustan en "ON", la unidad afiade ajustes adicionales y permite el ajuste de esas funciones o parametros.

Uso de los menus de programa y la funcién de memoria

La funcion de memoria de esta maquina permite al usuario guardar y nombrar hasta 30 programas distintos. (Hay 30
programas, pero solo 10 por pagina.) Los programas no solo pueden guardarse, también pueden bloquearse para
evitar manipulacioén no deseada o accidental, conforme a los requisitos de trabajo WPS. El proceso para guardar y
recuperar la memoria es relativamente simple. Sin embargo, hay algunas diferencias en la forma de controlar la
maquina desde las pantallas principales. En este modo ya no hay division izquierda o derecha del control. Solo se
usaréan la perilla de control del lado derecho y el botdn Guardar/Recuperar programa para navegar y seleccionar. El
botdn PowerSet se usa para seleccionar o deseleccionar la funcion de blogueo. La mayoria de los programas diran
"Empty" (vacio) hasta que se llenen con un programa.

AVISO: No hay programas pregrabados Utiles en esta maquina. (Cualquier programa almacenado se guardé durante
las pruebas de fabrica y no es funcional; pueden sobrescribirse tras desbloquearlos.)

IMPORTANTE: Se aconseja no usar programas disefiados para entrada de 240 V con entrada de 120 V. Sin
embargo, si se guarda en modo de 120 V y se espera usar también en modo de 240 V, asegurese de incluir el voltaje
en el nombre del programa.

Navegacién y uso de la pantalla de recuperacién (Recall)

La funcion de programa consta de dos pantallas: la pantalla de recuperacién y la de guardado. Ambas se ven iguales,
excepto que en la barra de informacién superior se usan las palabras "Recall" (recuperar) o "Save" (guardar).
Asegurese de notar qué palabra esté arriba para que la unidad esté en la pantalla correcta. La pantalla de
recuperacion se usa para "recuperar" o traer un programa deseado para usarlo. El modo de recuperacién no permite
guardar ni modificar permanentemente la programacion. Un programa recuperado permitird hacer ajustes, pero el
programa base no puede modificarse salvo que se desbloquee en el modo de guardado y se vuelva a guardar por
completo.
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1. Para recuperar cualquier programa, presione y suelte rapidamente el boton de guardar programa (1). Esto
puede hacerse desde cualquier proceso, aun si el proceso deseado no esta seleccionado en la parte
superior del selector. (El programa seleccionado anularéa el selector de proceso y mostrara el programa y
proceso guardados.)

2. Aparecera la pantalla del menu de recuperacion, confirmada por la barra verde "Recall” (2) en la parte
superior de la pantalla.

3. Navegue al programa deseado girando la perilla de ajuste del lado izquierdo (3a). Una barra verde resaltara
la linea elegida.

4. Presione la perilla de ajuste del lado derecho (3) para seleccionar, entrar y abrir el programa. La pantalla
mostrara el programa y los ajustes como una pantalla normal, pero no permitira sobrescribirlo. La
programacion permitird hacer ajustes, pero estos no seran permanentes para el programa.

AVISO: Si el modo de recuperacién no se usa activamente, y no se ha seleccionado/entrado ninguna opcién
presionando la perilla de ajuste derecha, la maquina regresara al ajuste anterior. No recuperara (traera a pantalla) el
programa, aunque se haya resaltado.

Navegacién y uso de la pantalla de guardado (Save)

Las pantallas de recuperacion y guardado son similares, pero la de guardado permite almacenar programas y cuenta
con la funcién de bloqueo/desbloqueo que permite guardar un programa nuevo en el espacio de memoria anterior.
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aved. Make sure all settings are correct before proceeding to ste

0 access the save menu screen, press and hold the save/recall b
)n (1) for at least three seconds before releasing.

1. Para guardar, complete toda la configuracion normal del proceso que desea guardar. Asegurese de que
todos los ajustes sean correctos antes de continuar al paso 2.

2. Para acceder a la pantalla del menu de guardado, presione y mantenga el botén guardar/recuperar (1) al
menos tres segundos antes de soltar.

3. Al soltar el boton, aparecera la pantalla Save y la barra verde "Save" en la parte superior confirmara la
seleccion.

4. Navegue a la linea deseada girando la perilla de ajuste del lado izquierdo (3a). Cada linea se resaltara en
verde conforme gire la perilla.

5. Cada linea tendrd un simbolo de bloqueo o desbloqueo en el lado derecho (4). Esto indica si la linea
seleccionada esta disponible para guardar un programa nuevo. Si se muestra el simbolo de desbloqueo,
esta linea permitira guardar. Si se muestra un simbolo de bloqueo, debe desbloquearse antes de guardar.
Para desbloquear una linea, presione y suelte rapidamente el botén PowerSet (5); el simbolo cambiara al
estatus desbloqueado.

iADVERTENCIA! Si una linea se desbloquea a propésito, o se deja desbloqueada tras guardar un programa
nuevo, este programa estara sujeto a cambio permanente o sobrescritura sin una capa adicional de proteccion.
Si esta disponible, guarde siempre en un espacio "Empty". Si debe guardarse un programa nuevo sobre uno
antiguo, asegurese de que este no tenga valor ni uso futuro, o anote los ajustes para poder reingresar los valores
en el futuro.

1. Presione la perilla de ajuste izquierda (3a) para seleccionar la linea y acceder al teclado emergente
"QWERTY" (6). Gire la perilla (3a) para resaltar una letra 0 comando (guardar o cancelar). Presione la
perilla de ajuste (3) para ingresar la letra 0 nimero deseado. Continde hasta completar el nombre del
programa o hasta alcanzar el limite maximo de caracteres. El nlmero maximo de letras, nimeros y otros
caracteres para nombrar un programa es de 15 en cualquier combinacion. El teclado no permitird mas de
15 caracteres en total. Para evitar confusiones futuras sobre cudles programas son cuales, elija nombres
distintivos sin exceder el limite de caracteres.

2. Una vez ingresado el programa, gire la perilla de ajuste (3) hasta la seleccién de guardar, o presione
cancelar para salir. Si selecciona cancelar, el programa no se guardara en esa linea y el nombre o estatus
de la linea no cambiara.

3. Tras seleccionar "save" en el teclado emergente, la pantalla del programa reaparecera con el programa
recién nombrado. Como capa adicional de seguridad y para evitar manipulacion accidental, presione el

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 48 de 78



botén PowerSet (5) para bloguear el programa en cuanto regrese del teclado. Siempre es buena idea
mantener todos los programas bloqueados para integridad.

4. Si no se hace mas entrada (es decir, bloquear o seleccionar otra linea) tras guardar, el menu regresara al
modo de soldadura en aproximadamente 5 segundos. En lugar de esperar los 5 segundos, presione y
suelte rapidamente el boton "Save/Recall" (1) una vez que toda la programacion esté completa y guardada.
Esto saldra rdpidamente y regresara al modo normal de soldadura/ajuste.

Q wer tyu

Uso de los menus manuales

Cada menu de proceso opera basicamente de la misma manera. La navegacion es similar entre todas las funciones.
Menu manual MIG/Ntcleo fundente

El mend manual MIG es esencialmente el mismo entre todas las selecciones de proceso MIG, ya sea C25, C100,
Aluminio o Acero inoxidable. La soldadura de nucleo fundente es similar al MIG, excepto que se usa para soldar solo
acero sin gas, usando un alambre tubular especial con nicleo de fundente que provee proteccion al soldar. Sin
embargo, el menu no le recuerda que se requiere un rodillo impulsor diferente y que se usa una pistola diferente para
nucleo fundente. Esta pistola no se suministra con la soldadora y deberd comprarse por separado.
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. Pantalla principal izquierda, voltaje por defecto. Ajuste el voltaje con la perilla izquierda. Para ajustar
otros parametros o funciones, entre al modo de ajuste con la tecla de flecha abajo izquierda para navegar
al parametro deseado, resaltarlo y habilitar el ajuste. Cuando se selecciona un parametro o funcion para
ajuste, los numeros cambian de blanco a rojo. El voltaje es el ajuste por defecto del lado izquierdo. Tras 5
segundos sin entrada o ajuste, el ajuste seleccionado regresa al voltaje y sale del modo de ajuste.

. Confirmacion de voltaje de entrada. Confirma con qué voltaje se alimenta la maquina y sirve como
herramienta de diagnéstico. Si la maquina muestra 120 V mientras opera en entrada de 240 V, el suministro
a la soldadora probablemente esté defectuoso. Con salida de 120 V, la barra se pondr4 amarilla para
recordar que la salida de soldadura es limitada. NOTA: La salida maxima de la maquina esta gobernada por
el voltaje de entrada; algunas selecciones pueden no ser posibles con potencia de entrada reducida.

. Recordatorios de proceso y gas. Vistos juntos, 3 y 3a recuerdan al usuario qué proceso se ha
seleccionado. En uno de los modos MIG, siempre se mostrara MIG con C25 (75/25 Ar/CO2 para acero),
C100 (100 % CO2 para acero), Mix Gas (98/2 Ar/CO2 para inoxidable/Inox), Ar Gas (100 % Argon para
aluminio), o sin gas (para nucleo fundente en acero) en los modos de alimentacion de alambre.

. Modo Manual/PowerSet. Indica en qué modo opera la maquina: manual pleno o PowerSet (un modo
sinérgico, mas automatizado). En modo PowerSet, muchas funciones pueden no estar disponibles para
ajuste y estaran preajustadas. (Vea la seccion MIG PowerSet.)

. Pantalla principal derecha, velocidad de alimentacién de alambre por defecto. Ajuste la velocidad de
alambre (WFS) con la perilla derecha. Puede mostrarse en pulgadas por minuto (IPM) o en metros por
minuto (M/Min). Es el ajuste por defecto del lado derecho. Al seleccionar para ajuste, la pantalla se pone
roja. Tras 5 segundos sin entrada, regresa al ajuste de velocidad de alambre y a blanco. Al soldar
activamente, la pantalla cambia para leer la salida real de amperaje medido.

. Temporizadores de pre-flujo/post-flujo. El pre y el post flujo proveen tiempo automético de flujo de gas
de proteccion antes y después de la soldadura. Esto es importante para reducir la contaminacién en la
soldadura. El arranque del arco y la alimentacién de alambre se retrasan ligeramente por el tiempo de pre-
flujo, pero esto mejora la calidad al proveer una envoltura de gas. El post-flujo ayuda a enfriar la antorcha y
provee proteccion alrededor de la soldadura tras terminar el arco, evitando la oxidacion. AVISO: En modo
de nucleo fundente sin gas, el pre y post flujo no estaran disponibles y el espacio quedara en blanco.

. Quemado de retroceso (Burn Back). Es la cantidad de tiempo que el arco permanece encendido después
de que el alambre deja de alimentarse. Se usa para evitar que el alambre se pegue en la soldadura y para
reducir la necesidad de recortar constantemente el alambre antes de reiniciar. Use un ajuste de .1 a .3
segundos para comenzar en la mayoria de las aplicaciones. Los alambres de menor diametro necesitan
menos tiempo de quemado de retroceso.

. Inductancia. Mejora la fusion (wet-in) de la soldadura. Un ajuste bajo resulta en un arco muy deficiente,
con tono agudo, un corddn con cresta elevada en el centro y mala fusion; puede observarse exceso de
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salpicadura. Un ajuste demasiado alto resulta en un charco muy fluido y plano, con tono aspero y
arranques no tan suaves. En general, un ajuste de 65 a 75 % es un buen punto de partida en acero con
C25. Con acero y C100, de 70 a 80 %. El inoxidable requiere la inductancia mas alta, 90 % o mayor. El
aluminio puede variar de 60 a 80 % segun el alambre. El nicleo fundente se comporta un poco distinto, con
un punto de partida de 40 a 50 %. AVISO: Las unidades se envian con los ultimos ajustes usados en
pruebas de desempefio; a menudo la inductancia queda en 0 % tras la prueba. Si se usa con 0 % de
inductancia, resultard mala calidad de arco.

9. Temporizadores de Punto (Spot) y Costura (Stitch). El temporizador de Punto debe encenderse para
que aparezca la funcién de Costura. (Algunos modelos solo tienen funcién de Punto.) El Punto es un
temporizador que fija un tiempo de "arco encendido" definido; tras expirar, el arco se detiene
automaticamente aunque el gatillo siga presionado. Aunque puede usarse con 4T, el Punto se usa mejor en
modo 2T, especialmente para puntos de soldadura cortos. NOTA: si el temporizador de Punto se enciende
accidentalmente, la alimentacién de alambre se detendra de repente poco después de presionar el gatillo.
La Costura se define como tiempo de "arco apagado” y depende del uso de la funcién de Punto. Usar el
Punto junto con la Costura crea un ciclo interminable de "encendido y apagado" del arco mientras se
sostenga el gatillo, Util para puntear costuras largas en lamina delgada. IMPORTANTE: si el arco muere de
repente tras iniciar, o inicia/se detiene, revise que el temporizador de Punto esté en "OFF".

10. Diametro del alambre. El ingreso del diametro del alambre ayuda a poner limites en torno a la salida del
alambre y a sugerir la seleccion de gas cuando el alambre se acerca a los limites de cortocircuito y
comienza a transicionar a transferencia globular/spray.

11. Funcién de remotolgatillo de antorcha. Controla como reacciona la soldadora al gatillo. En 2T, se
presiona y sostiene el gatillo para soldar. En 4T, se presiona brevemente para iniciar el arco, se suelta para
continuar soldando, y se presiona/suelta de nuevo para terminar el arco.

12. Tipo de antorcha (Torch Type). Seleccione entre la pistola MIG principal o la funcién de pistola de carrete
(Spool Gun).

13. Unidades. Esta unidad puede leer en unidades imperiales estandar (EE. UU./inglesas), como pulgadas por
minuto o equivalentes decimales de pulgada, y en unidades métricas (Sl), como metros/minuto y
milimetros. Elija entre MET (métrico) o IMP (imperial) en pantalla para convertir todas las mediciones
relevantes.

Areas de recordatoriolinformacion (14, 14a). Indican qué polaridad de antorcha seleccionar (14) y qué gas usar
(14a). Ambas recomendaciones estan sujetas a cambio segun el proceso usado y la salida real de la maquina. La
polaridad y el gas recomendado no pueden cambiarse en la programacion; son solo una guia. La soldadora no puede
detectar qué gas se usa. Puede usarse un gas distinto del sugerido, pero la programacion puede no funcionar tan
bien, especialmente en modo PowerSet. En el modo de gases mezclados (acero), las recomendaciones pueden
cambiar de 75/25 a 90/10 conforme aumentan los ajustes. Para &reas donde 75/25 no esté cominmente disponible,
use 80/20 o una mezcla Ar/CO2 similar.

Menu manual TIG CC

La funcion TIG CC es una funcion basica de arranque por elevacion (lift arc) en esta unidad. El tungsteno permanece
vivo mientras la funcion esta seleccionada. Para encender el arco, simplemente se toca rapidamente el tungsteno al
metal y se levanta. Este tipo de funcion TIG implica que el menu tiene pocos parametros o funciones ajustables vy,
basicamente, no hay controles aparte del amperaje en el panel de la soldadora. No soporta pedal ni otro control
remoto del amperaje. La mayoria de los elementos estan grises 0 no existen, indicando que no hay ajuste disponible.
El voltaje no es ajustable y solo refleja la salida real en el arco, o la OCV cuando no se esta soldando. La unidad es
solo CC y no esta destinada a soldar aluminio. Sin embargo, puede usarse para mantenimiento y fabricaciéon basicos
en tuberia y metales estructurales, y en la mayoria de los inoxidables soldables. La desventaja de este tipo de
arranque es que puede contaminar el metal con tungsteno si no se realiza correctamente. La antorcha TIG es
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opcional; debe ser una antorcha con valvula de gas (designacion V) que controle el flujo de gas manualmente
mediante una valvula en el cuello. La antorcha recomendada es la Everlast/Nova serie 17V.

not support foot pedal or other remote control of the Amperage.

items are gray or non existent, indicating there is no adjustment

ble. Voltage is not adjustable and only reflects actual output at the

r the OCV when not welding. The unit is DC only and is not meant to
Aluminum. However, it can be used to perform basic maintenance 5
ibrication on pipe and structural metals. It can be also be used on

types of weldable stainless. The disadvantage of this type start is that

contaminate the metal with tungsten if it is not performed correctly.
Ian heranse it is NC euirrent it is nat snitahle for aliiminim or man-

1. Pantalla principal izquierda, voltaje por defecto. El voltaje mostrado en modo TIG es una lectura medida
de la salida. No es ajustable porque, en un modo de Corriente Constante (CC) como TIG o Electrodo, el
voltaje es funcién de la longitud del arco. El voltaje siempre se muestra en verde para recordar que no es
ajustable en el panel. La perilla izquierda no podra cambiar el voltaje. Al ajustar otros parametros del lado

izquierdo, la funcién de la pantalla cambia y la ventana muestra el pardmetro y valor seleccionados,
poniéndose roja para indicar el modo de ajuste.

2. Confirmacion de voltaje de entrada. Confirma con qué voltaje se alimenta la maquina y sirve como
diagndstico. Si la maquina lee 120 V mientras opera en 240 V, el suministro probablemente esté
defectuoso. Con entrada de 120 V, la barra de voltaje se pone amarilla para recordar que la salida es

limitada. NOTA: La salida maxima esta gobernada por el voltaje de entrada; algunas selecciones pueden

no ser posibles y algunos rangos se reduciran en 120 V.

3. Recordatorios de proceso. Vistos juntos, 3 y 3a recuerdan qué proceso se ha seleccionado. Para TIG no

hay arranque HF ni HV sin contacto: es solo arranque por elevacion.

4. Modo Manual/PowerSet. Indica en qué modo opera la maquina. En PowerSet, muchas funciones pueden

estar preajustadas. (Vea la seccién TIG PowerSet.)

5. Area de recordatoriolinformacién. El area en amarillo informa o recuerda revisar o cambiar la polaridad y
confirmar qué gas de proteccion usar (5a). Para TIG, esta &rea permanece sin cambios. La polaridad de

antorcha en TIG siempre sera negativa (-). El gas recomendado siempre sera 100 % Argoén.
6. Pantalla principal derecha, Amps por defecto. Ajuste con la perilla derecha. Por defecto, esta area

muestra el amperaje. En modo de ajuste, la funcién o parametro seleccionado se muestra y los nimeros/
letras se ponen rojos. Al soldar activamente, la pantalla cambia para leer la salida real de amperaje medido.
7. Area inferior. Permanece en blanco. No hay funciones ni elementos ajustables aqui. Algunas versiones

pueden mostrar una funcién de remoto en esta area; si esta presente, permite el control remoto del
amperaje con un deslizador o pedal después de iniciar el arco.

Menu manual de Electrodo (Stick) CC

El mend manual de Electrodo es el mas simple de todos los menuis manuales. Sin embargo, hay algunas funciones
que el usuario debe conocer. Ignorar estos ajustes y no proveer un valor para ellos puede dificultar el arranque del

arco o imposibilitar el mantener un arco satisfactorio.
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. Pantalla principal izquierda, voltaje por defecto. El voltaje mostrado en modo Electrodo es una lectura
medida de la salida. No es ajustable. Siempre se muestra en verde para recordar que no es ajustable. La
perilla izquierda no podra ajustar el voltaje. Al ajustar otros parametros, el voltaje cambia de funcién y
muestra el parametro seleccionado, poniéndose rojo para indicar el modo de ajuste.

. Confirmacién de voltaje de entrada. Confirma con qué voltaje se alimenta la maquina y sirve como
diagndstico. Si lee 120 V mientras opera en 240 V, el suministro probablemente esté defectuoso. Con
entrada de 120 V, la barra se pone amarilla para recordar que la salida es limitada. AVISO: La salida
maxima estéa gobernada por el voltaje de entrada; algunas selecciones pueden no ser posibles y algunos
rangos se reduciran en 120 V. Notablemente, la salida de Amps sera limitada y puede no dar siempre un
resultado satisfactorio con electrodos de mas de 3/32". En algunos casos, segun el tipo de electrodo, los
electrodos de 3/32" pueden no rendir tan bien.

. Recordatorios de proceso. Vistos juntos, 3 y 3a recuerdan qué proceso se ha seleccionado. Para
Electrodo, "DC" (CC) también se resalta para recordar que esta unidad es CC y no CA. (Esta soldadora
suministra solo salida CC para Electrodo.)

. Modo Manual/PowerSet. Indica en qué modo opera la maquina. En PowerSet, algunas funciones pueden
estar preajustadas. (Vea la seccion Stick PowerSet.)

. Area de recordatoriolinformacién. El area en amarillo informa o recuerda revisar o cambiar la polaridad y
confirmar qué gas usar (5a). Para Electrodo, esta area permanece sin cambios. La polaridad de antorcha
en Electrodo siempre sera positiva (+). Algunos electrodos pueden permitir el uso en electrodo negativo,
pero esos tipicamente no se consideran tipos estandar ni la polaridad preferida.

. Pantalla principal derecha, Amps por defecto. Ajuste con la perilla derecha. Por defecto muestra el
amperaje. En modo de ajuste, el parametro seleccionado se muestra en rojo. Tras 5 segundos sin entrada,
regresa a la lectura de amperaje y a blanco. Al soldar, muestra la salida real de amperaje medido.

. Remoto. Permite usar la funcion Electrodo con un remoto ajustable para controlar el amperaje en el
portaelectrodo.

. Dispositivo de reduccién de voltaje (VRD). El VRD actiia como dispositivo de seguridad al reducir la
OCV por debajo de 24 V mientras la unidad no suelda. Esta funcion puede requerirse en ubicaciones de
alto riesgo donde el choque eléctrico o la electrocucion sean una preocupacion mayor. Pero se sabe que
dificulta el arranque del arco; un método de "doble toque" rapido suele ayudar a arrancar el arco de forma
confiable.

. Anti-Stick (anti-pegado). Ayuda a evitar que el electrodo se pegue fijamente en el charco, reduciendo la
salida cuando se hace cortocircuito accidentalmente al soldar. Esto facilita retirar el electrodo pegado. No
evita que el electrodo tienda a pegarse, pero ayuda a evitar que se pegue fijamente y se encienda. Usar
VRD y anti-stick juntos puede agravar problemas de soldadura, especialmente con una conexioén de trabajo
deficiente.

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 53 de 78



10. Tipo de electrodo (Rod Type). Esta funcion mejora el desempefio general del electrodo y provee una base
para que la maquina afine los parametros.

11. Arranque en caliente (Hot Start). Es un golpe de amperaje sobre la cantidad fijada, provisto para ayudar a
iniciar el electrodo. AVISO: El arranque en caliente puede estar limitado y parecer atenuado segin el
amperaje disponible restante. Cuanto mas cerca del amperaje maximo se ajuste la maquina, mas suave
serd el impacto. Tipicamente, los electrodos de polvo de hierro y titania requieren menos que los
celulésicos. Para electrodos de polvo de hierrof/titania, un ajuste de 40-50 % de fuerza de arco es tipico.
Para celulésicos puede requerirse 70-90 %. Los electrodos de bajo hidrégeno no almacenados
correctamente o no usados dentro de 4 a 8 horas tras abrir una lata sellada se consideran "himedos" y
pueden requerir ajustes mayores, similares a los celulésicos.

12. Tiempo de arranque en caliente (Hot Start Time). Es la duracién del arranque en caliente. Mantiene
activo el arranque en caliente y ayuda a calentar el charco.

13. Fuerza de arco (Arc Force). Conforme el electrodo se sostiene mas cerca, el voltaje de arco cae y la
potencia total disminuye, lo que puede hacer que el electrodo se pegue en el charco. La fuerza de arco
compensa esto suministrando amperaje adicional (sobre el fijado) para mantener la potencia de soldadura.
Esto permite usar un arco corto, para evitar que entren impurezas. La fuerza de arco se dispara cuando el
voltaje de soldadura cae por debajo de aproximadamente 20 V. Afiadir fuerza de arco mejora la sensacion y
la fusion del charco. Tipicamente, los electrodos de polvo de hierro y titania requieren menos fuerza de arco
que los celulésicos. Para polvo de hierro/titania, 20 a 40 % es tipico. Para celuldsicos puede requerirse
60-85 %. Los electrodos de bajo hidrogeno "humedos" pueden requerir ajustes mayores.

Menu manual de Plasma

El mend manual de corte por plasma es muy simple. El plasma es un proceso basico que requiere minima entrada del
usuario para operar correctamente. Sin embargo, hay algunas entradas que el usuario debe controlar, como la
presion de aire, el amperaje y el tamafio del orificio de la antorcha. No todos los elementos estan en el panel. Vea la
pagina de piezas de la antorcha para los tamafios de consumibles.

« VUU WIUIT palo payo vl vuliouliawic olLco.

orch Polarity: Negative (-) Gas: Compressed Air or Nitrogen

40 B

Amps
N\ /O O\ e

1. Pantalla principal izquierda, presion de aire. Es la presion de aire regulada que el usuario fija con el
regulador instalado en la parte trasera. Este nimero cambia conforme se ajusta el regulador. Habra una
pequefia discrepancia entre la presion fijada y la de corte. Si la presion se ajusta demasiado alta o
demasiado baja, la maquina dejara de cortar. La salida terminara para proteger la antorcha y la unidad,
acompafiada de un cédigo de error. Intente siempre lograr una presién de corte de 65 a 72 PSI; para ello,
puede requerir fijar una presion estatica varias libras mayor a la presion de corte deseada. Si la presién cae
por debajo de 50 PSI, la salida cesara para evitar enfriamiento inadecuado.
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2. Confirmacion de voltaje de entrada. Confirma el voltaje suministrado. El voltaje correcto es 120 V o0 240
V. Si se suministran 220, 230 o 208 V en el tomacorriente, la pantalla seguira mostrando 240 V, salvo que
el voltaje sea demasiado alto o bajo. Al operar en 120 V, la caja se pone amarilla y refleja 120 V; la salida
sera limitada.

3. Recordatorios de proceso. Vistos juntos, 3 y 3a recuerdan qué proceso se ha seleccionado. El plasma
siempre es CC.

4. Modo Manual/PowerSet. Indica en qué modo opera la maquina. En PowerSet, muchas funciones pueden
estar preajustadas.

5. Area de recordatoriolinformacion. El area en amarillo informa o recuerda revisar la polaridad y confirmar
el gas. Para Plasma, esta area permanece sin cambios. La polaridad de antorcha en Plasma siempre sera
negativa (-). El gas de corte recomendado es aire comprimido o nitrégeno, si no hay aire comprimido
disponible (el nitrégeno requerird un regulador especial de alto flujo no suministrado por Everlast).

6. Pantalla principal derecha, Amps por defecto. Ajuste con la perilla derecha. Por defecto muestra el
amperaje. En modo de ajuste, el parametro seleccionado se muestra en rojo. Tras 5 segundos sin entrada,
regresa a la lectura de amperaje y a blanco. Al cortar, muestra la salida real de amperaje medido.

7. Temporizador de post-flujo. Fija el tiempo que el gas fluye tras terminar el corte de plasma. Ayuda a
enfriar la antorcha.

8. Funcioén de bloqueo del gatillo (Remoto). En TIG o MIG el equivalente seria 2T o0 4T. Sin embargo, en
Plasma se refiere a "Lock" o "Unlock" (bloqueo/desbloqueo) porque se eliminan las rampas de subida y
bajada.

9. Funcién Tip Saver (ahorro de punta). Controla el comportamiento del arco piloto. Cuando Tip Saver esta
encendido, el arco piloto no se reenciende a menos que se suelte y se vuelva a presionar el gatillo. El arco
piloto también termina aproximadamente 3 segundos después de presionar el gatillo si no se establece el
arco de corte. Esto ayuda a minimizar el uso del arco piloto y conservar la vida del consumible; se usa en
cortes largos y estables sobre metal sélido. Cuando Tip Saver esta apagado, el arco piloto se enciende
automaticamente; se usa para cortes normales en superficies irregulares, metales muy oxidados/pintados y
rejillas expandidas donde puede perderse la continuidad del arco de corte.

AVISO: Hay multiples tamafios de puntas de corte. El tamafio del orificio de la punta debe coincidir con el
amperaje usado. Use la pagina de piezas de la antorcha para hallar el rango de amperaje de cada tamafio de
orificio. Usar el tamafio incorrecto para el amperaje seleccionado puede acortar la vida del consumible o causar
arco inestable o exceso de bisel.

Uso de los menus PowerSet

La funcién PowerSet es una funcion sinérgica disefiada para proveer al usuario un proceso de configuracion
simplificado. Provee un ajuste recomendado y, al mismo tiempo, permite un rango de ajustes utilizable basado en
normas aceptadas por la industria. Puede usarse como guia general para la configuracién y elimina la necesidad de
graficas y guias complicadas. Para usar el mend PowerSet correctamente, el usuario debe ingresar pardmetros
basicos de operacion, como el tipo de alambre (seleccionado por el proceso), el diametro del alambre y el espesor del
material, para obtener resultados utilizables. Estos son los mismos ajustes que tendria que consultar en una gréfica
de configuracién. Aunque los ajustes provistos se basan en "normas" aceptadas por la industria, pueden no funcionar
para cada usuario en cada aplicacion. La programacion esta disefiada para proveer un objetivo, o ajuste
recomendado, pero la unidad también provee un rango de ajuste tanto mayor como menor que el recomendado para
permitir un ajuste fino que acomode diferencias de disefio de junta, estilo del usuario y posicion de soldadura. Aunque
el rango de ajuste es bastante generoso, hay limites fijados por la programacién para evitar que la unidad se desvie
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demasiado. La programacion blogueara el ajuste adicional una vez alcanzados los limites del rango. PowerSet
también cuenta con ayudas graficas visuales: el ajuste tiene un grafico cénico, codificado por color, que indica el
rango normal de un ajuste. Conforme el ajuste se afina, alejandose del recomendado y hacia los limites, el grafico
cambia de verde a amarillo y finalmente a rojo, para indicar la "seguridad” general de un ajuste permitido.

Tenga en cuenta que los ajustes sinérgicos no pueden considerar cada variable y permiten al usuario un control
independiente para corregir manualmente los ajustes provistos, a fin de acomodar diferencias de entorno, experiencia
y habilidad del usuario. Ademas, la posicién de soldadura, el ajuste de junta y la limpieza son "variables ocultas" que
pueden marcar una diferencia en la exactitud y eficacia de los ajustes PowerSet. No hay un sistema sinérgico
perfecto para cada eventualidad. Los ajustes provistos se dan con base en soldadura en posicion, buen ajuste/disefio
de junta, y asumen al menos un nivel intermedio de comprensién y habilidad del operador. La funcién PowerSet ha
sido probada para un funcionamiento aceptable bajo condiciones y parametros de operacioén recomendados por la
industria.

También debe notarse que las soldaduras mayores a 3/16" con la unidad generalmente se realizan en multiples
pasadas para mejores resultados en soldadura por cortocircuito. La unidad ofrece ajustes mas altos y puede
recomendar un cambio de gas conforme la velocidad de alambre y el voltaje entran al rango de transferencia globular
y por aspersion, para realizar soldaduras de una sola pasada (seleccién de proceso MIG C25). Si el usuario no esta
informado sobre las diferencias entre los tipos de transferencia de alambre MIG ni comprende los requisitos,
expectativas y limites de las distintas formas de transferencia, la unidad puede no rendir satisfactoriamente.

AVISO: Para evitar desajustes completamente inutilizables de capacidad de alambre, tungsteno o electrodo, las
opciones de seleccidn de entradas o ajustes de parametros pueden estar limitadas o completamente bloqueadas, aun
si la pantalla representa graficamente mas ajuste (como el espesor de metal si el diametro de alambre MIG es
demasiado pequefio). Esto pretende recordar al usuario que hay limites fisicos a las opciones de alambre, tungsteno
o electrodo. Aun con estos limites, no siempre significa que el desempefio seré perfecto o deseable. Cerca o en los
limites fisicos del alambre o los electrodos (o del voltaje de entrada), la salpicadura puede aumentar y el desempefio
o la estabilidad del arco disminuir. La limitacion de ajuste con algunos ajustes o combinaciones de entradas del
usuario no es un mal funcionamiento de la unidad.

Todos los mentis PowerSet

En comparacion con los menas manuales, los menus PowerSet son simplificados en cuanto a la cantidad de
controles y funciones necesarios para un ajuste adecuado. El menu se reduce a funciones mas basicas, pero aln
permite hacer todos los ajustes criticos. El resto los preajusta la fabrica o se eliminan por completo. La disposicion
bésica, la informacién de operacion en pantalla y el método de navegacién/ajuste son, en su mayoria, iguales al modo
manual.
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serfect or desirable. Near or at the physical limits of wire or elec-
or input voltage), spatter may increase and weld performance or
ility will decrease. The limitation of adjustment with some settings
sination of user inputs is not a malfunction of the unit.

erSet Menus.

)arison to the Manual Menus, the PowerSet Menus are simplified
ds to the amount of controls and functions needed for proper ad-

it Tha manit ic radiirad tn mnra hacie fiinntinne hinit etill allnae all

1. Cuando se activa el botdon de modo PowerSet en el lado inferior derecho del panel, esta caja cambiara de
Manual a PowerSet para confirmar que se ha seleccionado el modo PowerSet.

2. El gréfico de rango de ajuste esté disefiado para ayudar al usuario visualmente, indicando cémo el ajuste
afecta el valor. Segun el parametro ajustado, el grafico puede cambiar de apariencia. Para Volts, Amps y
velocidad de alambre, el grafico aparece como se muestra. Conforme el usuario se aleja del ajuste
recomendado, el grafico cambia de color, de verde a amarillo y finalmente a rojo. Las areas roja y amarilla
indican que el ajuste no es recomendado y sirven como advertencia general de que el desempefio puede
no ser éptimo, aun si esta permitido. Para otros parametros o funciones de entrada, los graficos cambian
de apariencia para ilustrar mejor el ajuste. Las funciones de entrada como Diametro de alambre o Espesor
de material no tienen objetivo ni valor recomendado y simplemente transmiten el valor de entrada elegido
como ayuda visual. Otros pardmetros basicos, como antorcha o pre/post flujo, no tienen recomendacion,
asi que no hay gréfico de ajuste para ellos. Para parametros especificos, como inductancia, el grafico
indica el preajuste recomendado y permite ajustes, pero sefiala ajustes que pueden no ser ideales
conforme el gréfico se inclina hacia arriba o abajo, alejandose del centro.

3. PowerSet requiere parametros de entrada definidos por el usuario. - Para MIG, los parametros de entrada
requeridos, tras seleccionar el proceso correcto (para procesos de alimentacion de alambre, el alambre y
gas correctos se asumen por la seleccion del proceso de alambre), son el diametro del alambre y el
espesor del material. - Para TIG, los parametros requeridos son el diametro del tungsteno y el espesor del
material. - Para Electrodo (Stick), los pardmetros requeridos son el tipo de electrodo (seleccion de
electrodo), el diametro del electrodo y el espesor del material.

Informacion especifica por proceso (MIG, TIG y Electrodo) en PowerSet

MIG/Nucleo fundente: el rango de inductancia se limita al rango que produce los resultados méas aceptables. El
ajuste objetivo central para la inductancia variara segun la seleccion del proceso de alimentacién de alambre. Este
rango no siempre sera simeétrico respecto del objetivo central. El diAmetro maximo de alambre y la seleccion de
espesor de material estaran limitados al operar en entrada de 120 V.

TIG CC: la version TIG del PowerSet de Pulso CC esta muy simplificada. El pulso se limita solo al ajuste de
Frecuencia de pulso (Hz). Los demas parametros de Tiempo de pulso encendido y Amps de pulso se han optimizado
para uso general y se han preajustado para simplificar la configuracion. Los usuarios pueden encontrar que los
cambios en la frecuencia de pulso requieran ajustar el amperaje recomendado para mantener los efectos de fusion
deseados. La seleccion de diametro de tungsteno y espesor de material estara limitada al operar en entrada de 120
V.
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Electrodo (Stick) CC: el desempefio de Electrodo depende de la seleccién adecuada del tipo/clase de electrodo para
funcionar bien. Sin embargo, no todos los electrodos posibles estan listados en el mend PowerSet. Si un electrodo no
esta listado, elija la seleccién con propiedades mas cercanas al tipo de electrodo listado en el menud de seleccién.
Este método puede no funcionar en todos los casos. Para cualquier electrodo celulésico no listado, elija E6010. Para
E7014 use 6013 o0 7018, el que dé mejores resultados. Las funciones VRD y Anti-Stick no estan disponibles en este
modo.

Corte por plasma: el modo PowerSet de corte por plasma también es simple. Las entradas basicas de espesor de
placa, tipo de metal, diametro de tobera de la punta de corte y presién de aire son requeridas. La presion de aire se
ajusta en el regulador de la parte trasera de la maquina, no en el panel. La presion se mostrara al frente y cambiara
de valor conforme se ajuste el regulador. Si se usa muy poca o demasiada presion de aire, la unidad creara un codigo
de error 06.

Explicacion de las funciones y términos del soldador MIG

Ajustes de Volt y Amp

Al soldar, las dos funciones principales que requieren ajuste son el voltaje y la velocidad de alimentacion de alambre.
La funcion del voltaje en MIG es controlar el ancho y, en gran medida, la altura del cordon. En otras palabras, el
voltaje controla el perfil del cordén. Controla la fusion (wet-in) en los bordes (toes) de la soldadura y la longitud del
arco. Arcos cortos producen soldaduras mas anchas. La velocidad de alambre controla directamente los amps 'y, a su
vez, los amps controlan la penetracion. Al configurar la soldadora, notara que la velocidad de alambre se muestra en
pulgadas por minuto. La relacion entre diametro de alambre, velocidad de alambre y amps se calcula facilmente con
las siguientes conversiones aproximadas de la industria:

.023": 3.5 x Amps = pulgadas por minuto (IPM)
.025" 3.1 x Amps = pulgadas por minuto (IPM)
«.030": 2 x Amps = pulgadas por minuto (IPM)
+.035" 1.6 x Amps = pulgadas por minuto (IPM)
+.045" 1 x Amps = pulgadas por minuto (IPM)

Para convertir la velocidad de alambre (IPM) a Amps aproximados, use la férmula de conversién inversa:

+.023" IPM + 3.5 = Amps
*.025" IPM = 3.1 = Amps
«.030" IPM + 2 = Amps
+.035" IPM + 1.6 = Amps
*.045" IPM + 1 = Amps

Tenga en cuenta que estas son conversiones aproximadas y pierden exactitud conforme los amps aumentan hacia los
limites superiores de corriente para un didmetro de alambre dado. Aunque encontrard recomendaciones generales
sobre ajustar Amps, Volts y gas de proteccion a través de diversas apps y calculadoras gratuitas, cada fabricante de
metal de aporte tiene sus propios parametros especificos de Volt y Amp para cada diametro y clase de alambre. Los
rangos varian algo de marca a marca, asi que lea el empaque o la literatura del fabricante para determinar los rangos
recomendados. El diametro del alambre también limita el espesor maximo practico que puede soldarse
razonablemente.

El problema de seguir graficas, tablas y recomendaciones de calculadoras es que la mayoria de las personas las
encuentran demasiado calientes o demasiado frias. Sin embargo, nada sustituye observar y escuchar el arco. Si el
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arco es correcto, debe escucharse un sonido constante, similar al del tocino al freirse. Si hay salpicadura excesiva, el
charco parece fluido (se ve humedo) y la velocidad de alambre esta en el rango objetivo, disminuya los volts poco a
poco para reducir la salpicadura. Si esto no corrige el problema, cambie el angulo y la altura de la antorcha; sostenga
la antorcha mas vertical, con menos de 15 grados de desviacion de la vertical, y reduzca la extension (stick-out) del
alambre a 3/8" 0 menos. Si aun no ayuda, reduzca la velocidad de alambre. Algo de salpicadura es normal, aunque
debe ser minima. El alambre también puede chisporrotear y salpicar si el voltaje es demasiado bajo para la velocidad
y/o el diametro del alambre. Un voltaje demasiado bajo también producira un cordén muy apilado con los bordes sin
fusionar adecuadamente.

Inicio del arco y soldadura en el proceso MIG

Iniciar el arco es un proceso relativamente simple. Antes de comenzar, el alambre debe recortarse inicialmente entre
1/4 y 3/8". Una vez recortado, la pistola debe sujetarse firmemente para evitar el fenémeno llamado "machine
gunning" (ametrallamiento). Un agarre ligero, especialmente al inicio, puede causar que el arco tartamudee. El
extremo del alambre debe posicionarse apenas por encima del metal cuando se acciona el gatillo, para el arranque
mas limpio. Esto posicionara el extremo de la punta de contacto a unos 1/2" por encima de la soldadura. La pistola
debe estar en posicién vertical, con no mas de 5 grados de inclinacion de lado a lado.

Una vez establecido el arco, la pistola puede empujarse o jalarse en la direccién de la soldadura. En ambos casos, la
tobera debe posicionarse directamente sobre la soldadura sin angular el alambre hacia un lado. La pistola no debe
tener mas de 15 grados de inclinacion apuntando hacia (push) o en contra (pull) de la direccion de avance. En la
mayoria de los casos se desea un movimiento de empuje (push). El empuje puede dar penetracion mas superficial,
pero el charco fundido es mas facil de ver. El jalado (pull) da penetracién mas profunda, pero puede dar un cordén
angosto. Siempre que suelde MIG con aluminio, ya sea con la pistola estandar o la de carrete, SIEMPRE empuje la
pistola. Si usa alambre de nucleo fundente, casi siempre se recomienda un movimiento de arrastre (drag).

Trenzado (Weaving) en la soldadura

El trenzado (oscilar la antorcha o el electrodo de lado a lado en un patrdn) es, particularmente en MIG, un tema de
controversia, tanto como el empujar o jalar. Los cordones rectos (stringers) suelen ser mejores para soldadores
novatos: son cordones rectos que avanzan con poco 0 ningun movimiento lateral, y ofrecen las soldaduras mas
sélidas para un principiante. Si el trenzado le interesa, comience con el patron basico, usando una variacion del
movimiento de "e" cursiva. Pueden usarse otros patrones (C, V, U, tridngulos). Los trenzados se emplean por varias
razones: apariencia mas agradable, salvar separaciones de ajuste y manejar la acumulacién de calor. Por ejemplo, al
soldar verticalmente casi siempre se usan trenzados para evitar que el metal fundido escurra por la gravedad. El
principal inconveniente del trenzado es que introduce mayor posibilidad de inclusiones y contaminacién. El trenzado
bien hecho es valioso, pero debe practicarse antes de emplearlo en cualquier aplicacion estructural o critica.

Limpieza del metal

La soldadura MIG y TIG requiere una superficie bien preparada para obtener una soldadura sélida. La remocién de
pintura, 0xido, cascarilla de laminacién u otro contaminante como grasa debe hacerse antes de soldar. La soldadura
de Electrodo es mas tolerante con 6xido y cascarilla, pero al soldar MIG los contaminantes producen porosidad e
inclusiones que debilitan la soldadura. En TIG puede ser desastroso; TIG requiere el mayor esfuerzo de limpieza. Una
amoladora suele preparar el metal lo suficiente para remover oxidacion y pintura. Sin embargo, para remover grasa
debe usarse un desengrasante como acetona. jNo use ningun desengrasante con solventes clorados, como limpiador
de frenos, o pueden ocurrir muerte o lesiones graves! Los alambres de aporte MIG y TIG, como ER70S-6 0 ER70S-2,
incluyen un nivel suficiente de desoxidantes (silicio y cobre) formulados para manejar cantidades menores a
moderadas de 6xido y cascarilla. Estos desoxidantes flotan la mayoria de los contaminantes fuera de la soldadura,
apareciendo como depdsitos vitreos sobre el metal enfriado, que se cepillan facilmente antes de la siguiente pasada y
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no deben soldarse encima. Cabe notar que algunos alambres MIG, como ER70S-3, tienen bajos niveles de
desoxidantes y deben limpiarse y esmerilarse a fondo antes de soldar.

AVISO. Esta unidad cuenta con un arranque lento (slow run-in). Esto significa que el alambre se alimenta
lentamente hasta iniciar el arco. Se usa para mejorar la iniciaciéon del arco y reducir la porosidad de la soldadura
durante el proceso de arranque. Una vez detectado el arco, la velocidad de alambre se acelera y suelda a la
velocidad seleccionada.

Soldaduras de multiples pasadas

Un malentendido comun al empezar a soldar es que, si la soldadora tiene la potencia, debe usarse una sola pasada
pesada. Esto es incorrecto: es una buena forma de inducir cold-lap (falta de fusién) e inclusiones. Las soldaduras de
una sola pasada no deben exceder 1/4" ni con el alambre mas grueso que la soldadora pueda manejar. Una pasada
gruesa puede empezar a enfriarse antes de que los contaminantes y las bolsas de gas tengan tiempo de flotar a la
superficie. Es mucho mejor hacer multiples pasadas mas pequefias. Para mejores resultados, esto requiere que la
mayoria de las juntas de 1/4" y mas se preparen con una amoladora para aceptar multiples pasadas; los bordes
deben esmerilarse para formar una ranura en V, U o J. Para soldar con alambre de .035" y menos, cree un cordén no
mas grueso que 3/16" en una sola pasada; no mas de 1/8" con alambre .030"; y con .025" y menor, no mas de 3/32".

¢Cuales son los distintos tipos de soldaduras?

Ademas de la junta a tope (borde plano contra borde plano) y la junta traslapada (bordes superpuestos), que suelen
usarse para calibres mas delgados, considere usar una de estas juntas con ranura para mejores resultados. Al
esmerilar o cortar los biseles, especialmente en una ranura simple en V, puede ser beneficioso dejar una pequefia
pestafia (land) con una separacién entre la junta para lograr penetracién completa. En este caso puede usarse una
placa de respaldo (backer) temporal. Sin embargo, en muchos casos puede usarse una raiz abierta simple. Las
separaciones de raiz abierta sin respaldo pueden ir de 1/16" a 1/8" segun el diametro del alambre y la aplicacion.

CTIONS AND TERMS

Joint Preparation

V-GROOVE (60-80°) DOUBLE V-GROOVE
U-GROOVE DOUBLE U-GROOVE
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¢Cuando uso soldaduras de multiples pasadas?

Al soldar material de 1/4" y mas, tenga cuidado de no poner demasiado metal en una sola pasada. Use multiples
pasadas junto con la preparacion de junta necesaria, especialmente con alambres de menor didmetro. Conforme
aumenta el espesor del metal, aumenta el nimero de pasadas requeridas. Segun el didmetro del alambre y los
ajustes de potencia, una junta de 1/4" puede requerir solo 1 o0 2 pasadas, pero una junta de 3/8" en placa o tuberia
requerira no solo biselado, sino de 4 a 6 pasadas superpuestas, incluida una pasada de cara y una de raiz.

J-GROOVE DOUBLE J-GROOVE

Weld Pass Examples

>1/4" Fillet | = 1/4” Fillet

SArrastrar o empujar?

La soldadura MIG es bastante simple si tiene en cuenta el angulo y la direccion de avance. Si suelda con nucleo
fundente, la direccion de la pistola se invierte. Recuerde: si tiene gas, usa un angulo de empuje. Si no tiene gas, usa
un angulo de arrastre. El viejo dicho del soldador "si tiene escoria, arrastra" aplica para el alambre de nicleo
fundente.
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.ANATION OF MIG FUNCTIONS AND TE

Drag or Push?

ly simple if you keep travel angle and direction in mind when welding. See below. If you are
ion is reversed. Remember: If it has gas, you use a push angle. If it is gas-less you use a drag
t has slag, you drag.” applies to Flux-Cored Wire welding.

Problem Technique: The Gun is not being held verti-
cal from side to side. Wire is not being directed to the
center of the puddle. This concentrates heat on one
side of the joint and results in poor fusion on the ne-

glected side. It also can create more buildup on one
side of the joint than the other. Correction: Hold the
gun so that the angle of the neck stands perpendicular
from side to side.

Correct Technique: The gun is held in a near vertical
position. A variance of 5 degrees or less is acceptable
from side to side. The purpose is to prevent the arc
from being concentrated on one side of the weld joint
or the other. This balances the heat on both sides of
the joint and keeps the bead centered. Don't confuse
this with push or pull angle in the travel direction.

OK Correct Technique: The gun is angled toward the back
of the weld when traveling forward. This angle should

not exceed 15 degrees. This provides a narrower but n

more deeply penetrating weld. Use this method when

Flux Core wire is being used. Use this method where

the unit may be reaching its maximum welding capaci-

ty. Not for use with Aluminum wire. =
PULL =15°
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» Técnica problematica: la pistola no se sostiene vertical de lado a lado y el alambre no se dirige al centro
del charco. Esto concentra el calor en un lado de la junta y resulta en fusién deficiente del lado descuidado.
Correccion: sostenga la pistola de modo que el angulo del cuello quede perpendicular de lado a lado.

» Técnica correcta (vertical): |a pistola se sostiene en posicion casi vertical. Una variacion de 5 grados o
menos es aceptable de lado a lado. El propdsito es evitar que el arco se concentre en un lado y mantener
el corddn centrado.

 Técnica correcta (jalar, PULL <15°): la pistola se angula hacia atras de la soldadura al avanzar. Este
angulo no debe exceder 15 grados. Da una soldadura mas angosta pero de penetracion mas profunda. Use
este método con alambre de nucleo fundente y donde la unidad pueda estar alcanzando su capacidad
maxima. No para alambre de aluminio.

» Técnica correcta (empujar, PUSH <15°): la pistola puede angularse hacia el frente de la soldadura al
avanzar. Este angulo no debe exceder 15 grados. Da una soldadura mas anchay, en general, mas
agradable, pero de penetracion mas superficial. Permite una mejor vista del arco. Use para la mayoria de
los tipos de soldadura, salvo que deba lograrse mayor penetracion.

Despiece de la antorcha MIG NORTH Serie 24 (estilo MB24KD)

NORTH 24 SERIES (MB24KD STYLE) MIG TORCH

PARTS BREAKDOWN

item  N.°de parte = Descripcién

A

B

C

200300 Cono/tobera de gas 12.5 mm

EB2206 Punta de contacto .6 mm M6x8x26 (.023" estilo reforzado)

EB2208 Punta de contacto .8 mm M6x8x28 (.030" estilo reforzado)

EB2209 Punta de contacto .9 mm M6x8x28 (.035" estilo reforzado)

EB2212 Punta de contacto 1.2 mm M6x8x28 (.045" estilo reforzado)

302530 Forro rojo .9 a 1.2 mm (.035"-.045"); forro azul opcional para .6 y .8 mm (.023"-.030") acero; forro de

polimero opcional para aluminio
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item = N.° de parte

1

2

10

11

12

13

14

15

EC2001
ED2001
300624
305500
EJO001B
NHO102HGG
NS0101
EL2530
8M8500
NHO0202HGG
Q210406B
NH020203
EU1001A
Q504010

EU1011

Descripcion

Soporte de la punta de contacto

Difusor ceramico

Cuello de la pistola 45°

Cuerpo receptor de plastico

Gatillo

Mango de la pistola

Resorte de alivio de tension del extremo de la pistola
Conjunto de cable 3 m (9.5 ft)

Resorte de alivio del conector

Cuerpo del conector

Tornillo M4x6

Tuerca de abocardado del conector

Placa de bronce de conexion de potencia y gas
O-Ring4 mm x 1 mm

Tuerca de retencion de forro M10x1

Informacién de soldadura de Electrodo (Stick)

Métodos de arranque del arco de Electrodo

1. Asegurese de que la unidad esté encendida y el ciclo de arranque haya terminado.

2. Seleccione el proceso de Electrodo (Stick) en el selector.

3. Asegurese de que el portaelectrodo esté en el conector positivo y la pinza de tierra en el conector negativo.

4. Seleccione el nivel de Amps deseado. No hay ajuste de voltaje disponible. Seleccione el tiempo de
arranque en caliente (Hot Start) y el % de Amps de arranque en caliente (intensidad) para mejorar la
confiabilidad del arranque. Use mayores cantidades de % de arranque en caliente, mas de 50 % con
electrodos dificiles de encender, o electrodos que no estén frescos o fuera de una lata metélica sellada.

5. Use el control de fuerza de arco para seleccionar las caracteristicas de arco deseadas, creando la
caracteristica de arco y la respuesta de amps necesarias para mantener el arco. Los electrodos celuldsicos
pueden no tener el mismo comportamiento de fuerza de arco que otros electrodos, pero cada marcay
tamafio soldara un poco distinto. Tipicamente, electrodos como el E6011 requeriran un ajuste de 60-80 %
para mejores resultados. El ajuste de control de fuerza de arco variara de persona a persona, con distintos
angulos, posiciones y longitudes de arco influyendo en el desempefio. Si es nuevo en el uso de una
soldadora inversora, hay algunos aspectos que pareceran distintos. Uno de los principales es que el arco
se controla mejor, en la mayoria de las situaciones, "empujando hacia adentro" cuando el arco parece
debilitarse o volverse inestable, y la fuerza de arco entrara en accion conforme cae el voltaje. Si la longitud
del arco es demasiado larga, el aumento de voltaje sefialara al inversor que se apague y terminara la salida
de soldadura. Esto se hace para limitar el consumo de amps en el circuito. Este umbral es mas corto que
en la mayoria de los transformadores, y no puede mantenerse un arco extremadamente largo. Sin
embargo, con un poco de préctica, el arco sera facil de manejar con algo de adaptacion de la técnica.
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6. Encienda el arco con el método de golpeteo (tapping) o el método de rasgufio/cerillo (match strike). Los
principiantes suelen encontrar que el método de cerillo da los mejores resultados.

:nt rod angles, positions, and arc lengths all factoring into the arc force control performance. /f
re some aspects that will seem different. One of the main ones is that the arc is better controlle:
arc seems to get weak or unstable and the arc force will kick in as the voltage drops. If the arc |

inverter to shut down and will terminate welding output. This is done to limit amp draw on the ¢
formers, and an extremely long arc cannot be maintained. However, with a little practice, the an
1 technique.

'r the tapping method or the match strike method. Beginners usually find that the match strike r

SUGERENCIA UTIL: Preste particular atencion al ajuste de fuerza de arco, ya que afecta la agresividad del arco
y la respuesta de amps. Para comenzar, ajuste la fuerza de arco a aproximadamente 30-50 % Yy reajlstela desde
ese punto para hallar el ajuste 6ptimo. Ajuste en incrementos de 5 % hacia arriba o abajo para obtener los
mejores resultados. Usualmente, un aumento de la fuerza de arco para electrodos de fundente celuldsico es (til.
Bajar la fuerza de arco suele ser deseable para electrodos de fundente de polvo de hierro/titania. Demasiada
fuerza de arco creara sobrecalentamiento del electrodo, e incluso hara que se encienda en flama. Muy poca
puede llevar a pegado y apagado del arco. Use las funciones de arranque en caliente para mejorar el arranque y
reducir los fallos de encendido. Los Amps de arranque en caliente se refieren al % sobre los amps fijados al que
se incrementan los amps durante el encendido hasta establecer el arco. La intensidad de arranque en caliente
controla el tiempo que el arranque en caliente permanece activo tras encender el arco. Comience ajustando el
arranque en caliente entre 30 % y 50 % y el tiempo entre .5-1 segundos. Ajuste en incrementos de 5 % para
obtener los mejores resultados de arranque.

Al soldar, la soldadura sera mas lenta que la velocidad MIG. Uno de los errores mas comunes al transicionar de MIG
a Electrodo es la velocidad de avance. Permita que el metal llene el charco conforme el electrodo avanza. Aseglrese
de separar la escoria del charco fundido. La escoria se aglomerara detras del charco si la velocidad y el &ngulo del
electrodo son correctos. No deje que la escoria viaje delante del charco. Mantenga la parte superior del electrodo
inclinada hacia la direccion de avance, alrededor de 10-20 grados, al soldar en posicion plana (el portaelectrodo debe
ir al frente y en linea con el charco). Para comenzar, simplemente inicie el arco, luego arrastre el electrodo lenta y
cuidadosamente a lo largo del metal, permitiendo que el fundente del electrodo provea una separacion entre el aporte
y el charco. Asegurese de seguir alimentando el electrodo de forma constante hacia el charco conforme se funde. En
el caso del E6011, puede usarse un ligero movimiento escalonado delante del charco, de aproximadamente 1/8"-1/4",
conforme se abre un "ojo de cerradura” en la junta delante del charco. Esto también se llama "latigo" (whipping) del
electrodo. No voltee el extremo del electrodo alejandolo del charco en un movimiento de arco, o el arco puede
terminar al usar E6011 o electrodos celuldsicos similares. Con experiencia, pueden usarse numerosos métodos de
manipulacién con electrodos como E7018, 7014, 6013 y 7024. Trence el electrodo no mas de 2.5 veces el ancho del
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electrodo. Para comenzar a trenzar, haga patrones pequefos y apretados, similares a C, E cursivas, V o incluso
"ochos".

Advertencias e informacién general de corte por plasma

iPELIGRO! Nunca toque ninguna porcién desnuda de los conectores de potencia de la antorcha, el fusible, los
consumibles o el control de la antorcha mientras la unidad esté encendida y la antorcha conectada. Pueden ocurrir
lesiones graves o muerte si el gatillo de la antorcha se activa accidentalmente o se dafa.

iADVERTENCIA! No use lentes de sol ni lentes que no sean de corte para proteger los ojos. Use al menos un tono
(sombra) 8 para corte por plasma donde el arco sea claramente visible. Nunca use menos de un tono 5, y Uselo solo
para situaciones donde el arco no sea visible. No use tonos de corte clasificados solo para uso infrarrojo, como los
disefiados para oxicorte; estos usualmente no ofrecen suficiente proteccion UV, salvo que se indique lo contrario.

iPRECAUCION! Mantenga el interruptor de la antorcha aislado y los consumibles en su lugar en la antorcha mientras
la unidad esté encendida. Apague la unidad para cambiar consumibles. No retire la guarda de seguridad del gatillo ni
intente anular su operacion de ninguna manera. Si la guarda de seguridad del gatillo se dafia, reemplacela de
inmediato.

iADVERTENCIA! Siempre que sea posible, conecte la pinza directamente, pero la pinza nunca debe sumergirse en
agua, o el agua puede sifonarse por el cable por accion capilar y entrar al conector DINSE o a la maquina. Si la pinza
no puede conectarse de forma segura al trabajo sin sumergirla, baje el nivel de agua de la mesa o use un cable de
puente de cobre grueso directo a la pinza de tierra, conectada directamente al trabajo.

iADVERTENCIA! Una conexion deficiente de la pinza de tierra puede causar corte defectuoso, pérdida de potencia
de corte 0 enganche excesivo del arco piloto. El arco piloto no esté disefiado para funcionamiento continuo y su
tiempo encendido debe limitarse lo mas posible. Aunque el fusible puede no fundirse si el arco piloto se deja
encendido continuamente o se usa en exceso, el portafusible puede sobrecalentarse o dafiarse. Si experimenta corte
deficiente, con penetracion minima, el arco piloto puede estar quedandose enganchado. Revise la pinza de tierra y el
cable; reemplace la pinza si el cable de cobre y la correa se han quemado o se ven corroidos.

iALTO! Si el arco piloto no parece transferirse, deténgase de inmediato e investigue la causa. Usualmente es
resultado de una conexion deficiente de la pinza de tierra o de una altura de corte demasiado alta. No permita
que el arco piloto permanezca encendido continuamente. Hacerlo aumentara mucho el desgaste del consumible
o0 sobrecalentara el circuito del arco piloto.

AVISO: El disefio del arranque "blow-back" puede causar un ligero retraso en el arco, ya que la presion de aire
debe acumularse dentro del tubo y la cabeza de la antorcha para crear la presion necesaria que fuerce al
electrodo a separarse del asiento de la tobera. Esto puede tardar hasta un segundo, especialmente con
antorchas mas largas o sistemas de aire marginales. Reiniciar el arco en modo Tip Saver requiere volver a
accionar la antorcha. Si la antorcha no enciende tras 3 segundos, suelte el gatillo y presionelo de nuevo. Si el
arrangue o el arco son erraticos, revise la tobera y el electrodo en cuanto a apriete y desgaste.

Seleccioné Plasma y aparecié este codigo. ¢Por qué lo veo? ¢Esta descompuesto? La razén mas probable es
que no conecto la linea de suministro de aire antes de seleccionar el modo de corte por plasma. También es posible
gue la presién de aire sea demasiado baja o demasiado alta para cortar. Ajuste su presion de aire entre 65y 72 PSI.
No suministre a la soldadora mas de 90 PSI desde el compresor. Presiones por debajo de 40 PSI pueden dafar la
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antorcha y la unidad se apagara y mostrara este error también. Si conectd el suministro de aire y esta seguro de que
la presion esta en rango, contactenos para mas diagndstico.

Explicacion de las funciones y términos de corte por plasma

¢Qué presidn de aire uso para cortar? La unidad debe mantener entre 65 y 75 PSI mientras corta activamente.
Para mejores resultados, ajuste su gas mientras fluye. No ajuste por encima de 75 PSI. No baje la presién de aire
para intentar mejorar el corte a menores amps con consumibles de gran tamafio. El tamafio del consumible siempre
debe coincidir con el rango de amps usado para cortar. Menores amps requieren orificios de menor diametro en los
consumibles. Usar muy poca presion de aire acelerara rapidamente el desgaste de todas las piezas y consumibles de
la antorcha. Usar demasiado amperaje para el consumible desgastara rapidamente el consumible.

Bisel. Al cortar con plasma, estara presente cierta cantidad de bisel. El corte rara vez sera un corte verdadero de 90
grados. Usualmente, pueden presentarse de 1 a 7 grados de bisel en el lado "conservado" (keep). Idealmente, esta
cifra es menor a 5 grados de bisel. Un lado del corte tendra mas bisel que el otro. Mida el lado "conservado" del bisel.
Practique el corte con su antorcha antes de intentar cortes de precision, para familiarizarse con qué lado del corte se
forma el bisel. Con la antorcha iPT60, el anillo de turbulencia interior puede voltearse para cambiar el lado del bisel. Si
corta circulos, asegurese de identificar la direccién del bisel; cambiar la rotacion de "reloj" de la antorcha en un corte
circular cambiaré el lado del bisel.

Arranque "blow-back" (retroceso). Hay tres tipos comunes de arranque atribuibles a como se inicia o mantiene el
arco de plasma. Dos de los tres ya no se usan en sistemas modernos: el arranque por contacto y el arranque por alta
frecuencia. El arranque por contacto significa que la antorcha debe tocar el metal y arrastrarse para mantener el arco.
El arranque por alta frecuencia usa puntos similares/iguales al proceso TIG para crear un pequefio arco o chispa sin
que la antorcha necesite mantener contacto. El arranque HF con operacién de arco piloto causa mucha interferencia
eléctrica. El tipo final, usado en la mayoria de los sistemas modernos, es el arranque "blow-back". En este disefio,
cuando no fluye gas y la antorcha no esta en uso, el electrodo y la punta descansan en contacto, creando un circuito
cerrado. Al accionar la antorcha, un "pistén" o cartucho con resorte usa la presion de aire para impulsar el electrodo
hacia atras, separandolo de la punta de corte y creando una pequefia "chispa piloto" que energiza el arco piloto. Esta
unidad usa el estilo "blow-back" moderno.

Escoria (Dross). La escoria es el metal oxidado sobrante creado por el arco de corte de plasma. En un corte ideal,
guedara poca 0 ninguna escoria, ya que se dispersa limpiamente por la parte inferior del corte. Generalmente, estara
presente algo de escoria leve. A veces se le llama "slag" por quienes estan acostumbrados a la soldadura de
Electrodo o al oxicorte. La cantidad y tipo de escoria se ven afectados por la altura de corte de la antorcha, la
velocidad de corte, la presion de aire, el tamafio del consumible e incluso el angulo de la antorcha. Generalmente hay
dos tipos de escoria: dura y blanda.

Arranque por borde (Edge Start). Cuando la antorcha alcanza el limite superior de la capacidad de corte, los
arranques por perforacién ya no son viables. Usualmente esto es de 1/2 a 2/3 de la capacidad nominal de la
antorcha. Aun puede cortarse, pero iniciar un corte en medio del metal ya no es opcién. Si se intentan arranques por
perforacion cerca de la capacidad maxima, el desgaste se acelera mucho en todos los consumibles e incluso en la
antorcha. De hecho, un arranque por perforacién mal realizado destruird por completo el juego de consumibles en un
solo corte si se hace en o cerca de la capacidad maxima. Un arranque por borde permite colocar la antorcha en el
borde de la placa para iniciar el arco; el arco enciende justo en el borde y la antorcha entra al metal y comienza el
corte. Suele usarse una entrada (lead-in) para crear el corte.

Ranura de corte (Kerf). El kerf es el ancho del corte. Varia segin el tamafio del orificio del consumible, la altura de
standoff y, en menor medida, la velocidad de corte. El ancho del kerf es importante para mantener la exactitud del

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 67 de 78



corte. Se aconseja probar primero el ancho del kerf antes de intentar cortes de alta precision. Recuerde siempre
ajustar por el ancho del kerf. Pueden lograrse kerfs mas pequefios usando puntas de corte de menor diametro, pero
el espesor de corte sera limitado.

Entradal/salida (Lead-In/Lead-Out). Las entradas o salidas son simplemente cortes hechos al inicio o al final del
corte que no se usaran en la pieza final. Suelen ser tangenciales a los circulos o iniciar fuera de la forma de la pieza 'y
avanzar hacia dentro o fuera del corte. Esto se hace para evitar el "blow out" del ancho del kerf y las discontinuidades
donde la antorcha inicia/se detiene.

Arranque por perforacion (Pierce Start). Cuando la cortadora esta dimensionada correctamente y se usa en un
corte promedio diario, la unidad no estara a la capacidad maxima absoluta. En este caso, la antorcha usara el arco
piloto para iniciar el arco y comenzara a perforar un orificio a través del metal para iniciar el corte. Si se desea, la
perforacion puede ocurrir en cualquier parte del metal. Al cortar a mano, el limite de perforaciéon puede aumentarse
iniciando el corte a un ligero angulo para mantener las chispas y el metal fundido lejos de la cabeza de la antorcha.
Una vez que comienza la perforacion y el corte se desarrolla, la antorcha puede pararse lentamente en posicion
totalmente vertical conforme la flama comienza a salir por la parte inferior del corte.

Problema: acabo de cambiar mis consumibles y ahora mi antorcha no enciende, o el arco esta reventando mi
punta. ;Qué esta mal? ;Acaba de cambiar sus consumibles, o alguien lo hizo por usted? Todas las antorchas iPT
usan un anillo de turbulencia (swirl ring). Este anillo ayuda a crear y confinar el arco de la antorcha. Es una pequefia
pieza de plastico de alta temperatura color café/naranja, con forma de dona y varios orificios pequefios en el costado,
justo debajo de la punta de corte. A veces se pega ligeramente a la punta vieja, o incluso puede caerse sin notarse
durante el cambio. Es ligero y su color puede confundirse con el de la punta de cobre. Este anillo rara vez se
reemplaza, pero debe revisarse su presencia antes de reinstalar los consumibles, o puede dafiar la cabeza de la
antorcha y causar mal funcionamiento extremo. Pueden presentarse arranques erraticos ocasionales con arco
deficiente.

Problema: puedo tocar mi antorcha a la superficie y cortar, pero no obtengo un arco piloto al accionar el
gatillo. Revise su fusible. El arco piloto se sirve de este fusible. El hecho de que pueda tocar la antorcha al metal y
aun cortar indica que el arco piloto no funciona, pero el arco de corte sigue funcionando bien.

¢Coémo hago un arranque por borde?

Los arranques por borde son el mejor tipo de arranque para promover la vida del consumible y de la antorcha.
Reducen el retroceso (blow back) de material fundido y permiten un arranque gradual y suave del arco, maximizando
la capacidad de corte.

1. Alinee el orificio de la punta del electrodo en el borde del corte. Sostenga la antorcha perpendicular al corte
inicialmente, a aproximadamente 1/16" del metal. Deslice el seguro de seguridad amarillo y accione el
gatillo. Espere a que inicie el arco.

2. Una vez que inicie el arco, espere a que penetre por completo a travées del metal.

3. Conforme la antorcha penetra la flama por completo, incline la antorcha de modo que haya una ligera
entrada de la flama si el metal es delgado. Si el metal es grueso, mantenga la antorcha en posicién casi
vertical.

4. Comience a mover la antorcha en la direccién del corte. Mantenga una altura de standoff de 1/16" a 1/8".

5. Mueva la antorcha lo suficientemente rapido para que las chispas y la flama salgan del borde inferior a un
angulo de no mas de 30° y no menos de 10° respecto de la perpendicular al metal. Un angulo excesivo de
chispas/flama indica velocidad de avance demasiado rapida o que se alcanzo6 la capacidad practica de
corte. Poco o ningun angulo indica velocidad demasiado lenta.
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¢Coémo hago un arranque por perforacion?

Los arranques por perforacién a menudo resultan en desgaste rapido del consumible y retroceso excesivo de metal
fundido depositado en la antorcha y los consumibles. Esto debe hacerse solo cuando sea necesario en material mas

grueso.

1. Incline la antorcha en la direccion de avance, o hacia el lado del metal a desechar, a un angulo de 40° a
60°. Deslice el seguro de seguridad amarillo y accione el gatillo. Espere a que inicie el arco.

2. Una vez que inicie el arco, espere a que se transfiera del arco piloto al arco de corte.

3. Conforme la flama penetra a través del metal (en angulo inclinado), gire la antorcha lentamente a la
posicion vertical. Incline la antorcha de 0°-15° para cortes de metal delgado, o sosténgala casi
perpendicular para cortes de metal mas grueso.

4. Comience a mover la antorcha en la direccion del corte. Mantenga una altura de standoff de 1/16".

5. Mueva la antorcha lo suficientemente rapido para que las chispas y la flama salgan del borde inferior a un
angulo de no mas de 30° y no menos de 10° respecto de la perpendicular. Un angulo excesivo indica
velocidad demasiado rapida o capacidad de corte alcanzada; poco o ningin angulo indica velocidad
demasiado lenta.
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through the metal.

3)  As the torch penetrates the flame all the way through the
metal, tilt the torch so there is a slight lead in the flame if
metal is thin. If the metal being cut is thick, keep holding
torch in a nearly vertical position.

l)  Begin moving the torch in the direction of the cut. Main-
tain 1/16" to 1/8” standoff height.

))  Move the torch fast enough so the sparks and flame trail
from the bottom edge at an angle of no more than 30° and
no less than 10° from perpendicular to the metal. Excess
angle of sparks/flame indicate too fast of travel speed or
practical cut capacity has been reached. Little or no angle
indicates too slow of travel speed.

0°-15° EDGE START
K—A

=
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IMPORTANTE: Si usa una guia de standoff con la antorcha, debe ajustarse para no mas de 1/8" de standoff,
menos si es posible. Las alturas largas de standoff reducen la capacidad y la calidad de corte, promueven el
desgaste rapido del consumible y pueden evitar que el arco piloto se transfiera.

¢Con qué frecuencia debo revisar o cambiar los consumibles?

Revise los consumibles regularmente en busca de desgaste y cambielos antes de que se desgasten por completo.
Una buena préctica es revisar los consumibles antes de encender la maquina cada vez que se prepara a cortar. Toma
solo unos segundos y puede ahorrarle mucho esfuerzo después. Dejar que los consumibles se desgasten hasta dejar
de funcionar puede dafiar componentes relacionados con la antorcha, creando una reparacion mas costosa. Si la
calidad del corte se deteriora de repente y comienza a mostrar mas de 5 grados de bisel, deténgase y revise los
consumibles. Inspeccione el orificio de la punta de corte en busca de sefiales reveladoras de desgaste, como
picaduras profundas alrededor del orificio y un orificio en forma de huevo. El electrodo también debe inspeccionarse:
el centro del electrodo tiene un inserto especial de hafnio, un metal caro y duradero. Si el inserto de hafnio se
desgasta rapido, revise si entra agua o humedad al sistema. Periédicamente, con la unidad apagada, revise la accién
de resorte del electrodo retirando la copa y la punta y presionando con el pulgar o el dedo sobre el electrodo. El
electrodo debe hundirse ligeramente y volver rdpidamente sin retraso. Si no, la cabeza de la antorcha puede necesitar
desensamble, limpieza y lubricacion ligera con grasa dieléctrica. No apriete en exceso el electrodo ni sobrecaliente la
antorcha, o las roscas del electrodo pueden agarrotarse en la cabeza y romperse al retirarlas. Tampoco lo apriete de
menos. Use la llave suministrada para apretar el electrodo, y use solo los dedos con esta llave. Evite usar pinzas para
instalar y retirar los consumibles.

AVISO: Al bajar los amps para cortar material mas delgado, debe cambiar a una tobera de orificio mas pequefio.
Las toberas se ofrecen en distintos tamafios para distintos niveles de amps. Vea la pagina de piezas de la
antorcha para el rango de amps y el tamafio de los consumibles. Everlast no es el fabricante de las antorchas
Innotec serie iPT y no ofrece todos los tipos de consumibles posibles. Los proveedores OEM de las antorchas
Innotec iPT (locales y en linea) ofrecen un rango extendido de tamafios y configuraciones. Si se desea corte por
arrastre, hay disponibles consumibles protegidos de arrastre en varias fuentes en linea. Un orificio demasiado
grande para los amps usados resultard en inestabilidad del arco y un corte tosco.

¢ Coémo debe verse la flama de la antorcha?

El angulo de la flama de la antorcha puede indicarle si corta a la velocidad correcta. Una flama vertical con barrido
hacia atrés indica velocidad correcta. Una flama muy inclinada hacia atras indica velocidad de avance demasiado
rapida. Una flama casi vertical sin barrido (o0 que sopla hacia abajo) indica velocidad demasiado lenta.
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1ig Functions and Terms

What should the torch flame look like?

The torch flame angle can tell you if you are cutting at the correct
speed or not. Take a look at the examples below to help you deter-
mine if you are cutting at the correct speed.

FLAME AT CORRECT TRAVEL SPEED

FLAME AT FAST TRAVEL SPEED

%’3

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 71 de 78



¢ Qué tipo de escoria estoy viendo?

La identificacion de la escoria puede ayudarle a determinar qué esta mal con sus cortes.

* Resultado de corte a velocidad, presion de aire y angulo de antorcha correctos: lineas de corte
suaves y parejas con barrido hacia atras. Escoria minima y facil de limpiar.

* Resultado de corte a velocidad lenta: lineas de corte verticales. Escoria blanda, porosa y significativa.

* Resultado de corte a velocidad rapida: lineas de corte toscas, distintas y muy separadas. Escoria
pequefia, dura y notable.

* Resultado de demasiado standoff o consumibles gastados: escoria superior, con ligero biselado en la
parte superior.

* Resultado de demasiada corriente o demasiada altura de standoff (vista de extremo): borde superior
fundido.

* Resultado de consumible gastado, presion de aire baja o antorcha fuera de escuadra (vista de
extremo): corte severamente angulado en la parte superior.

¢ Como uso una entrada (Lead-In)?

Al cortar un objeto, particularmente una forma de patrén donde la antorcha debe perforar o reencender en linea en
una interseccién, debe emplearse una entrada (lead-in). Una entrada es un corte hecho en la parte desechable
(también llamada "drop") del objeto para "entrar" a la parte principal del corte, de modo que la fuerza destructiva del
arco no se dirija al lado deseable del corte. Ademas, todas las cortadoras de plasma exhiben cierta angularidad o
bisel en el corte, mayor en un lado que en el otro. Tenga esto en cuenta (y la direccidon en que corta) al cortar un
objeto a la medida, para no remover demasiado metal accidentalmente.
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How Do | Use a Lead-in?

Vhen cutting an object, particularly a pattern shape, where the torch must pie
Ttersection of a cut, a lead-in cut should be employed. A lead-in is a cut tha
jart (also known as a drop) of the object to “lead” into the main part of the cu
orce of the arc is not directed into the desirable side of the cut itself. Also, ¢
ome angularity or bevel in the cut which is greater on one side than the othe
ne direction you cut) when cutting an object to size so that too much metal is
nd the object can be finished to the proper size.

AN EXAMPLE OF CUTTING A LEAD-IN WHEN CUTTING OUT A DISK

AN EXAMPLE OF CUTTING A LEAD-IN WHEN CUTTING HOLE IN
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¢Queé es el kerf?

Al hacer un corte, cierta cantidad de material se remueve del corte. Esto se conoce como kerf. En el corte por plasma,
conocer el ancho del kerf es importante para hacer cortes precisos. Un ancho de kerf tipico de una cortadora de
plasma ir4 de .045" a .090". El ancho real se ve afectado por el diametro del orificio del consumible, la altura de corte
de la antorcha y, en cierta medida, el espesor del metal. La mejor forma de determinar el ancho del kerf es hacer un
corte de prueba y medirlo. Si intenta lograr un kerf angosto en placa gruesa, estara limitado por el hecho de que
necesitara un orificio mas grande para soportar el mayor amperaje necesario para un corte limpio. Siempre haga
coincidir el rango de amperaje con el diametro del orificio. Bajar demasiado el amperaje con un consumible grande
resultard en inestabilidad del arco y chisporroteo. Un consumible de mayor amperaje tiene un orificio mas ancho para
soportar el aumento de amperaje. Si no se aumenta el tamafio del consumible, el arco de mayor amperaje "soplara"
rapidamente su camino a un orificio mas ancho, lo que llevara a inestabilidad del arco y a una disminucion de la
capacidad de corte. Cortar demasiado lento con un consumible de mayor diametro en metales delgados puede
producir un ancho de kerf irregular y "melt back" (refusién), donde el metal y la escoria se funden y se cierran sobre el
area recién cortada. Si no tiene mas opcion que cortar material delgado con un consumible méas ancho, use una
presién de aire ligeramente menor; sin embargo, esto reducira la calidad del corte y hara cortes mas biselados.

Antorcha de plasma iPT 40 Innotec

PT 40 Innotec Plasma Torch

WITHOUT HIGH FREQUENCY
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Informacidén adicional de la antorcha de plasma

¢Puedo cambiar mi antorcha a otra marca? Estas unidades se han programado y disefiado especificamente para
usarse con el disefio "blow-back" de la antorcha Innotec iPTM o antorchas de marca similar de la serie PTM. No se
recomienda cambiar a otras marcas para "hibridizar" la unidad, y puede resultar en dafio a la maquina. Algunas
marcas usan un voltaje de arco mas alto, controlado por el disefio interno y las tolerancias de la antorcha. Estas
antorchas pueden funcionar por un tiempo y ofrecer la conveniencia de consumibles mas baratos a granel, pero
eventualmente dafiaran la maquina al forzarla a generar un voltaje de arco mas alto que aquel para el que fue
disefiada a un amperaje dado. También puede afectar tedricamente las clasificaciones de ciclo de trabajo. Si desea
usar otra antorcha con esta maquina, consulte a Everlast antes de cambiar. Hay algunas opciones apropiadas.

¢Por qué mi arco piloto chisporrotea o se enciende y apaga al accionar el gatillo? El chisporroteo del arco piloto
a menudo se debe a varios factores. El primero: la presion de aire es demasiado baja. El segundo: puede ser
demasiado alta. Sin embargo, la tercera razén, y probablemente la mas comun, es que el tamafio del consumible no
se ha ajustado al amperaje de la maquina. La unidad se envia con consumibles dimensionados para usarse en o
cerca de la salida maxima. Cuando baja el amperaje, el arco simplemente se sopla o desestabiliza. Piense en una
pequefia manguera de jardin; luego imagine (si fuera posible) conectar una manguera de bomberos al mismo grifo, y
qué tan débil e inestable seria el chorro. El agua y la electricidad comparten caracteristicas similares. Use la pagina
de la antorcha para identificar el tamafio y tipo de consumible adecuados para su aplicacion.

¢ Coémo ajusto mi cortadora de plasma para corte manual? El corte manual es facil de aprender y ajustar. El ajuste
de amperaje méaximo de su unidad cortara incluso las piezas mas delgadas y lo hara bien. Sin embargo, hay dos
cuestiones: puede tener que moverse extremadamente rapido, o la escoria se acumulara o el metal puede volver a
soldarse; y puede tener un kerf mas ancho de lo deseado. Para evitarlo y aprovechar al maximo su unidad, use la
siguiente guia para ajustar su amperaje, y luego haga coincidir el tamafio del consumible con el amperaje usado:

» Mantenga su standoff a menos de 1/8" de distancia de la pieza de trabajo.
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* Use siempre aire seco. Drene el compresor a diario para mejorar la efectividad de los secadores de aire y
evitar que fallen prematuramente.
» Asegurese de que la pinza de tierra esté conectada directamente a la pieza que se corta, sobre metal

recién limpiado.

» No baje mucho la presion de aire para intentar reducir el kerf o cortar material mas delgado. Siempre
reduzca el tamafio del orificio de la tobera para coincidir con el amperaje.

» Use esto como regla general para buena velocidad y calidad de corte manual: 1. Para el primer 1/8" de
espesor, use 20 amps. 2. Después del primer 1/8", aflada 10 amps por cada 1/8" adicional. 3. Para
inoxidable y aluminio, use ajustes un 40 % mas altos.

Resolucion de problemas — Cédigos de error

Cédigo (con luz de
advertencia / la unidad
deja de soldar pero esta
encendida)

EO1

E02

EO5

EO6

OTRO

Diagndstico

SOBRETEMPERATURA / CICLO DE TRABAJO EXCEDIDO. Deje reposar la unidad 15 minutos
mientras funciona. Debe reiniciarse. Si no lo hace o la condicion se repite, revise si hay obstaculos
cerca de la unidad que bloqueen el enfriamiento. Luego limpie el interior de la unidad, prestando
atencion a las tarjetas y disipadores. Asegurese de que la unidad esté desconectada 10 minutos
antes de abrirla para limpieza.

SOBRECORRIENTE O SUBCORRIENTE. Revise el cable de entrada de potencia en cuanto a
longitud/calibre; revise el voltaje de entrada. Posible operacion con fuente de potencia de mala
calidad o energia "sucia" de generador. Posible problema interno.

EL INTERRUPTOR DE LA ANTORCHA ESTA ATASCADO CERRADO. Esto simplemente significa
que el arco ha estado intentando arrancar por demasiado tiempo. Si no se borra tras soltar el
interruptor, apague la unidad de inmediato y revise el interruptor de la antorcha en busca de
contacto atascado. Si el arco piloto se engancha sin intentar cortar por mas de 3 segundos, esto se
activara.

PRESION DE AIRE DEMASIADO BAJA O NO CONECTADA. Aumente la presion de aire a la
presion normal de operacion de 65 a 72 PSI. El corte de seguridad por presién de aire se activa
alrededor de 45 a 50 PSI.

CONTACTE AEVERLAST.

Resolucion de problemas — Problemas comunes de MIG / Nucleo fundente

N.° Problema Causa posible Solucién
1 La unidad esta encendida, ' Interruptor dafiado. / Breaker de Revisar. / Reemplazar.
pero la luz de potenciano = servicio o linea de entrada
enciende. dafiados.
2 Tras soldar, la maquina se = Ventilador dafado. / Conector del Reemplazar. / Revisar y reinstalar.

sobrecalienta y el

ventilador no funciona.

ventilador flojo.

4 Arco intermitente y errante. = Pinza de tierra no conectada Reconectar. / Reemplazar. / Reducir la altura de la

directamente a la pieza. / Pinza antorcha MIG a menos de 3/8".
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N.°

Problema

Porosidad de la soldadura.

Soldadura descolorida.

Calidad de soldadura
deficiente. Soldadura
sucia/oxidada o porosa.

Arco inestable.
Salpicadura.

Sobrecalentamiento
continuo.

Otro.

Causa posible

gastada o dafiada. / Altura de
antorcha demasiado alta.

Bajo o alto caudal de gas de
proteccion. Posibles fugas de gas
internas o externas por accesorios
flojos. Metal base contaminado
con suciedad o grasa.

Condiciones con corrientes de
aire. El solenoide se pega. (En
nucleo fundente, cierta salpicadura
y humo es normal.)

Conexion deficiente de la pinza de
tierra. Metal conectado
indirectamente a través de la mesa
u otro objeto. Ajustes incorrectos.

Ajustes demasiado altos. Alambre
demasiado grande para el trabajo.
Ventilador no funciona.

Solucion

Aumentar el caudal en el regulador. Revisar dobleces
en el tubo. Aumentar el tiempo de post-flujo. Reducir el
stick-out a menos de 1/4". Aumentar el tamafio de
tobera de gas. Limpiar el metal a fondo con limpiador
aprobado o acetonay un trapo.

Eliminar corrientes de aire. Mover la soldadora. Revisar
gas restante y caudal. Escuchar el clic del solenoide; si
no se oye, contactar a Everlast. Limpiar bien la
soldadura. Aumentar pre/post flujo. Verificar polaridad
correcta para MIG o nucleo fundente, especialmente
tras cambiar de proceso.

Cambiar la pinza de tierra. Usar conexion directa a la
pieza. Revisar y ajustar parametros. La salpicadura
suele aumentar cuando los alambres més pequefios
estan en la capacidad maxima de soldadura.

Reducir ajustes, usar alambre mas pequefio. Revisar el
ventilador; reparar o reemplazar si no funciona o gira a
baja velocidad (el ventilador debe funcionar de forma
continua); de lo contrario, contactar a Everlast.

Contactar a Everlast.

Resolucion de problemas — Problemas comunes de corte por plasma

N.°

Problema

El aire fluye pero el arco no inicia en 2-3

segundos.

CausalSolucién

Revisar el desgaste y apriete de los consumibles. Revisar el fusible.

Revisar la presion de aire. Resorte/pistén del mecanismo blow-back
pegajoso o lento. Soltar el gatillo e intentar de nuevo.

El aire fluye pero el arco piloto no inicia o chispea,
pero el arco inicia al frotar la tobera en el metal.

No inicia el arco.

El arco piloto no enciende. El arco inicia al
arrastrar la antorcha en el metal. El arco piloto no
transfiere y los amps leen ~25-27 A mientras se
sostiene el interruptor. (El arco apenas corta o
solo "rasgufia” la superficie.)

El arco chisporrotea.

Everlast Welders Mexico - Manual del operador

Fusible fundido. Reemplazar con fusible automotriz tipo 30 A de
accion lenta. Posible problema de tarjeta (PCB).

Presion de aire demasiado baja o alta. Electrodo/mecanismo blow-
back atascado en posicion trasera (limpiar y relubricar o reemplazar la
cabeza). Anillo de turbulencia faltante (usualmente tras un cambio de
consumible).

Posible anillo de turbulencia faltante. Cable del arco piloto
desconectado. Revisar la conexion de la pinza de tierra; asegurarse
de remover 6xido del area de contacto. Pinza defectuosa. No se
detecta continuidad del arco. Si esto no corrige, contactar a Everlast.

Flujo o presién de aire inadecuados. Tobera mal dimensionada;
cambiar a tobera/punta de menor orificio conforme se bajan los amps.
Reajustar la presion de aire. Consumibles flojos; revisar apriete.
Consumibles gastados.
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10

11

12

13

14

15

16

17

Problema

Los consumibles se ven sucios o tiznados al
inspeccionarlos. Desgaste prematuro. Puntas con
aspecto fundido.

Desgaste prematuro de consumibles. Vida corta.
Desgaste irregular, fusiéon de la copa.

El arco no inicia con el arco piloto ni por arranque
de arrastre/rasgufio directamente sobre el metal.
La méaquina funciona.

Cédigo de sobrecorriente/ciclo de trabajo. La
magquina funciona, pero sin salida.

Arco inestable a menores amps.

El arco intenta iniciar de forma irregular,
"bailando", y/o se funde el costado de la tobera.

El arco intenta iniciar al tocar el metal, pero no
hay flujo de aire mientras se presiona el
interruptor.

El aire fluye continuamente. Apagado erratico o
impredecible del aire tras expirar el tiempo de
post-flujo.

Corte excesivamente biselado.
La copa y/o la tobera se funde o agrieta.

El interruptor del circuito de entrada se dispara
repetidamente.

El arco "se sopla" (Blows Out) al estar listo para
cortar.

CausalSoluciéon

Humedad, contaminacion con aceite del consumible. Consumibles
equivocados. Consumibles de posventa de mala calidad. Corte por
arrastre con consumibles equivocados. Técnica de corte incorrecta.

Humedad, contaminacién con aceite. Tiempo de arco piloto excesivo.
Técnica de corte o de perforacion incorrecta.

Copa de la antorcha floja, pernos de contacto de seguridad sucios o
sin contacto con la cara de la copa. Cable del interruptor de la
antorcha flojo. Problema con el conector central. Antorcha mal
conectada. IGBT o PCB defectuoso; contactar a Everlast.

Ciclo de trabajo excedido o sobrecorriente. Dejar enfriar la maquina.
Reiniciar el interruptor principal tras el enfriamiento completo.
Asegurarse de que el ventilador no esté bloqueado. Revisar el
cableado y retirar extensiones excesivas/subdimensionadas. Operada
con generador de "energia sucia" y la unidad ha fallado.

Orificio de la tobera demasiado grande. Usar tobera de menor orificio.
Presién de aire demasiado alta o baja. Conexion deficiente de la pinza
de tierra.

Anillo de turbulencia faltante, o electrodo gastado, 0 ambos. Revisar y
reemplazar. Asegurarse de que el anillo de turbulencia no esté
agrietado.

Vaélvula solenoide atascada o sucia. Conexion floja del cable del
solenoide. PCB defectuoso. Contactar a Everlast.

Poner el interruptor en modo "normal” o "cut". Reducir el tiempo de
post-flujo. Solenoide atascado. Contactar a Everlast.

Consumibles gastados, altura de standoff demasiado alta.
Técnica de corte incorrecta/perforacion excesiva.

Circuito mal dimensionado. Problema interno. Contactar a Everlast.

Presion de aire demasiado alta. Consumible de tamafo incorrecto
para el amperaje usado.

Fin del manual del operador — Everlast Storm 215C (es-MX).
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