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1. SEGURIDAD

Soldar es peligroso y puede causar daiios a usted y a otros, recomendamos tomar precauciones durante el trabajo. Para

mas informacidn, por favor, consulte las instrucciones para la seguridad del trabajador segun los requisitos de prevencion

de accidentes del fabricante.

La formacién profesional es necesaria antes de utilizar la maquina.

- Utilice la proteccion adecuada segun el departamento nacional de seguridad
autorizado para trabajar con soldadura.

- El operador debe contar con la titulacion cualifica para poder realizar las
operaciones de "soldadura de metales (OFC)".

- Cortar la corriente antes de realizar tareas de mantenimiento o reparacion.

Las descargas eléctricas pueden causar lesiones graves o incluso la muerte
Leer antes de instalar el dispositivo de tierra de acuerdo con los criterios de
aplicacion.

- No tocar las partes calientes cuando no lleve guantes o la ropa/guantes estén
mojados.

- Asegurese de que esta aislado tanto el suelo como la pieza.

- Asegurese de que su puesto de trabajo es seguro.

Smoke-may be harmful to your health!

® Keep your head away from the smoke to avoid inhalation of waste gas in
welding.

® Keep the working environment well ventilated with exhaust or ventilation

equipment when welding.

La soldadura de arco puede dafar los ojos o quemar la piel.

- Use mascaras de soldadura adecuadas y ropa de proteccion para proteger sus
ojos y el cuerpo.

- Se recomienda que las personas que estén cerca también se protejan con

mascaras.

El uso incorrecto puede provocar un incendio o explosion.

- Las chispas de soldadura pueden causar un incendio asi que, por favor,
asegurese de que no hay materiales inflamables cerca y preste atencién a los
riesgos del fuego.

- Tenga un extintor cerca y aseglrese de que hay una persona que sabe usarlo.
- Esta prohibido soldar en lugares herméticos

- No usar la maquina para descongelar tuberias.

Pieza de trabajo caliente puede causar quemaduras graves.
- Sin guantes, no toque la pieza caliente.
- Es necesaria refrigeracion durante el uso continuo de la antorcha.
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El ruido puede ser perjudicial para la audiciéon de las personas.

- Use proteccidn adecuada.

- Advierta a las personas de su alrededor de que el ruido puede ser perjudicial
para su audicion.

Los campos magnéticos afectan al marcapasos cardiaco.
- Las personas con marcapasos deben mantenerse alejadas de la soldadura por
puntos, deben consultar antes a su médico.

Las piezas mdviles pueden provocar lesiones personales.

- Mantenerse alejados de las piezas en movimiento, a personas ajenas al trabajo
que se esta realizando.

- Todas las puertas, paneles, cubiertas y otros dispositivos de proteccion deben
estar cerradas durante el funcionamiento.

Busque ayuda profesional cuando se produzca un fallo mecanico

- Consulte los contenidos mas relevantes de este manual si tiene alguna
dificultad en la instalacion y/o funcionamiento.

- Contacte con el servicio técnico de su proveedor para solicitar ayuda
profesional si usted tiene dudas después de leer el manual o no puede resolver
algin problema.
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2. DESCRIPCION GENERAL DEL PRODUCTO

Estructura eléctrica Disefio Unico y canal de aire en esta serie de
maquinas pueden acelerar la eliminacion de calor del dispositivo de
poder, asi como la mejora de los ciclos de trabajo de las maquinas.
La eficiencia de rechazo de calor Unica del canal de aire puede
prevenir eficazmente los dispositivos de potencia y circuitos de
control de dafios causados por el polvo absorbida por el ventilador, y
la fiabilidad de la maquina esta mejorado en gran medida de ese
modo.

Todo el equipo estd en forma de linea de corriente coherente, los
paneles frontales y traseros se integran de forma natural a través de
forma de transicion a gran radian. El panel frontal y el panel
posterior de la maquina y el mango estan recubiertas con aceite (1)
goma, por lo que la maquina tiene una textura suave, buena
sensacion de la mano, y parece calido y agradable.

(D: No todas las piezas de la maquina tienen el mismo disefio.
Pueden existir diferencias.

Fig. 3-1

3. DESCRIPCION GENERAL DE FUNCIONAMIENTO

» Varios disefios de funcion

v Tanto MMA y MIG estan disponibles, y TIG es opcional.

v Caliente iniciar la funcion de encendido de arco: hacer que el encendido del arco en la soldadura MMA mas facil y

fiable.

v funcién VRD: mantener al operador seguro cuando el equipo esta inactivo.

v fuerza del arco tecnologia Autoadaptable: obviamente, mejorar el rendimiento de la maquina en la soldadura de

largo cable y contribuir a la soldadura de larga distancia.

v avanzada de arco de encendido levantando: apoyar la soldadura TIG sin IC circuito de encendido del arco.

v funcién de alimentacion de alambre manual: ahorrar el tiempo de alimentacién de alambre.

v Funcion de control de Burn-back: mejorar el crater relleno calidad y calidad de la soldadura.
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4 . CARACTERISTICAS DE RENDIMIENTO
La tecnologia avanzada del inversor IGBT—
Inversion de frecuencia de 36 ~ 43 KHz reduce en gran medida el volumen y el peso de la soldadora.v
Gran reduccion de pérdida magnética y la resistencia obviamente mejora la eficiencia de la soldadura y el efecto ahorro de

energia .v

Frecuencia de trabajo esta mas alla de audiorange , que casi elimina la contaminacién acustica.v

modo de control lider—

tecnologia de control avanzado retine varias aplicaciones de soldadura y mejora en gran medida el funcionamiento de la
soldadura .v

Puede ser ampliamente utilizado en medio acido y basico de soldadura de electrodos.v

arco Facil de partida, menos salpicaduras , estable conformacion actual y bueno.v

disefio de la forma y la estructura de Niza—

Los paneles delanteros y traseros en forma de linea de corriente hacen que toda la mejor forma.v

Los paneles delanteros y traseros hechos de plastico de alta intensidad pueden garantizar de forma eficaz la maquina para
trabajar eficientemente en condiciones severas.u

excelente propiedad de aislamiento .v

impermeable , antiestatico y anticorrosivo .v
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5. PARAMETROS TECNICOS

Technical Parameter Unit (| PREMIUM 161 | PREMIUM 200E
Tension de red Vv 230V-50/60Hz 230V-50/60Hz
Potencia max. absorbida KVA 7.1 9.4

A 10~160 10~200
Rango corriente de soldadura v 20.4~26.4 20.4~28

11~26 11~28
Ciclo de trabajo % 35 35
Tension de vacio v 53 53
Eficiencia % 85 85
Proteccion IP 21S IP 21S
Factor de potencia cosQp 0.7 0.7
Clase de aislamiento F F
Normativa Standard EN60974-1 EN60974-1
Nivel de ruido db <70 <80
Dimensiones con asa mm 485x185x315 485x185x315
sin asa 485x185x370 485x185x370

Peso kg 12.8 12.8
O electrodo 1.6~4.0 1.6~5.0
Hilo soldadura acero mm 0.6/0.8/0.9 0.6/0.8/0.9/1.0
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6. DIAGRAMA ELECTRICO
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7. CONTROL DE MANIPULACION Y DESCRIPCION

Mando de control actual en MMA

LED de encendido

Sobrecalentamiento del LED

Perilla de control de voltaje en MIG

Control de la velocidad de alimentacién del alambre en MIG
Interruptor de MMA / MIG

No cambio de gas Gas

Toma para la antorcha push-pull

W X N oA W

Terminal de salida "+"

10. Conector Euro para la antorcha de MIG
11. "-" Terminal de salida

Aguijero 1: fuente de alimentacién de la antorcha push-pull "+"

Aguijero 2: contrafase fuente de alimentacion de la antorcha
Agujero 3 ~ 9: Nulo

Fig. 4 Socket for push-pull torch power
source and torch trigger

12. Cable de alimentacion de entrada
13. Entrada de gas
14. Interruptor de encendido
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15.
16.
17.
18.
19.

Manejar

Contrafase interruptor de seleccién de la antorcha
Mando de control Burn-back

Botdn de alimentacion de alambre Manual

El alimentador de alambre
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8. INSTALACION Y FUNCIONAMIENTO
Nota: Por favor, instale la maquina estrictamente de acuerdo con los siguientes pasos.

Apague el interruptor de alimentacion eléctrica antes de cualquier operacion de conexion eléctrica.

El grado de proteccidn de la carcasa de esta maquina es IP21S , asi que no lo use en la lluvia .

10.1 de instalacién y operacion MMA

10.1.1 método de instalacién MMA

1) Un cable de suministro de energia primaria estd disponible para esta maquina de soldar . Conecte el cable de
alimentacion a la potencia nominal de entrada.

2 ) El cable principal debe estar bien conectado a la toma correcta para evitar la oxidacion.

3 ) Comprobar si el valor de la tensidn varia en un rango aceptable con un multimetro .

4) Inserte el conector del cable con el soporte del electrodo en el enchufe "+ " en el panel frontal de la maquina de soldar,
y apriete hacia la derecha.

5) Inserte el enchufe del cable con pinza de trabajo en el " - " toma del panel frontal de la maquina de soldar, y apriete
hacia la derecha.

6 ) Se necesita conexidn a tierra por razones de seguridad .

La conexidén como se menciond anteriormente en 4 ) y 5 ) es la conexion DCEP . El operador puede elegir la conexion DCEN
segun la pieza de trabajo y los requisitos de aplicacion del electrodo. En general , se recomienda la conexion para el
electrodo DCEP basica, mientras que no hay ningun requisito especial para el electrodo de acido .

8.1.2 Esquema de la instalacion MMA

Switching-box

Fig. 7
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8.1.3 operacion MMA

1) Después de haber sido instalado de acuerdo con el método anterior, y el interruptor de alimentacion esta encendido, la
maquina se pone en marcha con el indicador LED de alimentacion y el ventilador funcionando.

2 ) Preste atencion a la polaridad al conectar . Fendmenos como el arco inestable , salpicon, y fusion del electrodo podria
suceder si se selecciona el modo inadecuado. Cambie la polaridad en caso de necesidad .

3 ) Desconecte el interruptor de MMA / TIG MMA , soldadura puede llevarse a cabo con la corriente de salida en rango
nominal . Apague el interruptor de MMA / TIG TIG , encender el arco y la soldadura con arco ascensor, arco puede ser
encendido con corriente ascensor ignicidn del arco en rango nominal , y la soldadura se puede llevar a cabo con la corriente
de soldadura en rango nominal .

4 ) Seleccionar por cable con seccién mayor para reducir la caida de tension si los cables secundarios ( soldadura por cable
y cable de tierra ) son largos .

5) Preajuste la corriente de soldadura de acuerdo con el tipo y tamafio del electrodo , acorte el electrodo y a continuacion,
la soldadura puede llevarse a cabo por ignicion del arco de corto circuito . Para los parametros de soldadura , por favor

consulte la tabla de abajo .

8.1.4 Tabla de parametros de soldadura (solo de referencia)

Diametro del electrodo (mm) | Recomendado Corriente de soldadura Recomendados soldadura Voltaje (V)
(A)
1.0 20~60 20.8~22.4
1.6 44~84 21.76~23.36
2.0 60~100 22.4~24.0
2.5 80~120 23.2~24.8
3.2 108~148 23.32~24.92
4.0 140~180 24.6~27.2
5.0 180~220 27.2~28.8
6.0 220~260 28.8~30.4

Nota: Esta tabla es conveniente para la soldadura de acero dulce. Para otros materiales, consultar materiales relacionados
y proceso de soldadura para referencia.
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8.2 Instalacion MIG y operacion

8.2.1 MIG método de instalacion

1) Coloque el soplete en el " conector Euro para la antorcha MIG " toma de salida en el panel frontal de la maquina, y
apretarlo. Después de instalar el carrete de alambre , hilo manualmente el alambre de soldadura en el cuerpo de la
antorcha.

2 ) Conecte el cilindro equipado con el regulador de gas a la entrada de gas en el panel posterior de la maquina con una
manguera de gas.

3) Inserte el enchufe del cable con pinza de trabajo a la terminal "-" de salida en el panel frontal de la maquina de soldar,
y apriete hacia la derecha.

4) Inserte el conector rapido del alimentador de alambre en el terminal de salida "+" en la placa central de la maquina de
soldadura, y apriete hacia la derecha.

5 ) Coloque el carrete de hilo en el adaptador del eje , asegurando que el tamafno de la ranura en la posicién de
alimentacion del rodillo impulsor, coincida con el tamafio de la punta de contacto de la antorcha y el tamafio de alambre
que se utiliza. Libere el brazo de presion del alimentador de alambre para enhebrar el hilo a través del tubo guia, y en la
ranura del rodillo impulsor . Ajuste el brazo de presion , asegurando que no deslizamiento del alambre . Demasiado alta
presion dara lugar a una distorsion de alambre , lo que afectara a la alimentacion de alambre . Pulse el botdon manual de
alambre de alimentacion para enhebrar el hilo de la punta de contacto de la antorcha.

10.2.2 Esquema de la instalacion

Fig. 8
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8.2.3 Método de la operacion

1) Después de haber sido instalado de acuerdo con el método anterior, y el interruptor de alimentacién estad encendido, la
maquina se pone en marcha con el funcionamiento del ventilador. Abrir la valvula del cilindro, y ajustar el regulador de flujo
para obtener el flujo de gas adecuado.

2) Coloque el interruptor de MMA / MIG en el panel frontal de la maquina, y luego ajustar el "botén de control de tension
en MIG" y "mando de control de velocidad de alimentacion de alambre de MIG" en el panel frontal de la maquina para
obtener la tension de soldadura adecuada y la corriente de soldadura.

3) Presione el gatillo de la antorcha, y la soldadura se puede realizar.

4) Ajustar el tiempo potenciometro burn-back en la placa media para obtener el electrodo adecuado stick-out.

5) 1 segundo después de que el arco se detiene, el suministro de gas se cortara.

8.3 Instalacion y operacion de auto- blindaje de metal de soldadura por arco sin gas

8.3.1 Método de la instalacion de la auto- blindaje de metal de soldadura por arco sin gas

1) Coloque el soplete en el " conector Euro para la antorcha MIG " toma de salida en el panel frontal de la maquina, y
apretarlo. Después de instalar el carrete de alambre , hilo manualmente el alambre de soldadura en el cuerpo de la
antorcha.

2) Inserte el enchufe del cable con pinza de trabajo a la terminal de salida "+ " en el panel frontal de la maquina de soldar,
y apriete hacia la derecha.

3) Inserte el conector rapido del alimentador de alambre en el terminal "-" de salida en la placa central de la maquina de
soldadura, y apriete hacia la derecha.

4 ) Cologque el carrete de hilo en el adaptador del eje , asegurando que el tamafio de la ranura en la posicion de
alimentacion del rodillo impulsor, coincida con el tamafio de la punta de contacto de la antorcha y el tamafio de alambre
que se utiliza. Libere el brazo de presion del alimentador de alambre para enhebrar el hilo a través del tubo guia, y en la
ranura del rodillo impulsor . Ajuste el brazo de presidn , asegurando que no deslizamiento del alambre . Demasiado alta
presion dard lugar a una distorsion de alambre , lo que afectara a la alimentacion de alambre . Pulse el boton manual de
alambre de alimentacion para enhebrar el hilo de la punta de contacto de la antorcha.

8.3.2 Croquis de la instalacion de la auto-blindaje de metal de soldadura por arco sin gas

Switching-box

Fig. 9
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8.3.3 Método de la operacion

El método de operacion es la misma a la operacion MIG excepto que no hay opciones de gas.

9. PRECAUCIONES

9.1 Entorno de Trabajo

1) de soldadura debe llevarse a cabo en ambiente seco con una humedad de 90% o menos.

2) La temperatura del entorno de trabajo debe estar entre -10 °C y 40 °C.

3) Evitar la soldadura al aire libre a menos que al abrigo de la luz del sol y la lluvia. Mantenga el producto seco en todo
momento y no lo coloque en un terreno mojado o en charcos.

4) Evitar la soldadura en area polvorienta o el ambiente con gases quimicos corrosivos.

5) Gas soldadura por arco debe ser operado en un entorno sin un fuerte flujo de aire.

9.2 Consejos de seguridad

Circuito de proteccion Over-current/over-voltage/over-heating esta instalado en esta maquina. Cuando la tension de la red ,
la intensidad de salida o la temperatura interior supera el estandar establecido , la maquina se detendra automaticamente.
Sin embargo , el uso excesivo (por ejemplo, demasiado alto voltaje) de la maquina dara lugar a dafos soldador . Por lo
tanto , tenga en cuenta :

1) Ventilacion

Esta soldadora puede crear corriente de soldadura de gran alcance que tiene estrictos requisitos de refrigeracion que no se
pueden satisfacer con ventilacién natural. Por lo tanto, el ventilador interno es muy importante para permitir que la
maquina trabaje de manera constante con una refrigeracion eficaz . El operador debe asegurarse de que las rejillas se
descubran y desbloqueado. La distancia minima entre la maquina y los objetos cercanos debe ser de 30 cm . Una buena
ventilacién es de importancia critica para el funcionamiento normal y la vida Gtil de la maquina.

2) la operacion de soldadura esta prohibida mientras la maquina esta sobrecarga. Recuerde que debe observar la corriente
de carga maxima en cualquier momento ( consulte el ciclo de trabajo correspondiente). Aseglrese de que la corriente de
soldadura no debe exceder la corriente de carga max. Sobrecarga obviamente podria acortar la vida util de la maquina, o
incluso danar la maquina.

3 ) Esta prohibido tension excesiva .

En cuanto a la gama de voltaje de la fuente de alimentacién de la maquina , por favor consulte la tabla " Pardmetros
técnicos " . Esta maquina es de compensacion automatica de tension , lo que permite el mantenimiento de la gama de
tension dentro del rango dado . En caso de que la tension de entrada supera el valor estipulado , seria posiblemente danar
los componentes de la maquina .

4 ) Un terminal de tierra esta disponible para la maquina. Conecte con un cable de tierra ( seccién = 6mm2 ) para evitar la
descargas eléctricas y estaticas .

5) Un alto repentino puede ocurrir con el LED rojo en el panel frontal de la maquina , mientras que es de sobrecarga de
estado. Bajo estas circunstancias , no es necesario reiniciar la maquina. Mantenga el ventilador incorporado en el trabajo
para reducir la temperatura en el interior de la maquina. La soldadura se puede continuar después de la temperatura
interior cae en la gama estandar y el LED rojo esta apagado .
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10. CONOCIMIENTOS BASICOS DE SOLDADURA
10.1 Conocimientos basicos de MMA
Manual de soldadura por arco metdlico , MMA por sus siglas, es un arco de soldadura por electrodo de modo de

funcionamiento manual. Equipo para la MMA es simple, conveniente y flexible de operar, y con gran capacidad de
adaptacion . MMA se aplica a varios materiales de metal con un espesor de mas de 2 mm y estructuras diversas , en
particular, a la pieza de trabajo con estructura compleja y la forma , corta de soldadura forma conjunta o flexion , asi como
juntas de soldadura en diferentes localizaciones espaciales .

10.1.1 Proceso de soldadura de MMA

Conectar los dos terminales de salida de la soldadora a la titular de la pieza de trabajo y el electrodo , respectivamente , y
luego sujetar el electrodo por el soporte del electrodo . Cuando la soldadura , el arco se enciende entre el electrodo y la
pieza de trabajo , y el extremo del electrodo y la parte de la pieza de trabajo se funde para formar un crater de soldadura
bajo el arco de alta temperatura . El crater de soldadura se enfria y se condensa para formar union de soldadura que con
firmeza se puede conectar integralmente dos piezas separadas de la pieza de trabajo de forma rapida . El recubrimiento del
electrodo se funde para producir escoria para cubrir el crater de soldadura . La escoria enfriada puede formar la corteza de
escoria para proteger a la junta de soldadura . La corteza de la escoria se quita por fin, y la soldadura de unién ha
terminado.

10.1.2 Herramientas para la MMA

Herramientas comunes para la MMA incluyen soporte de electrodo , mascara de soldadura, escoria de martillo, cepillo de
alambre (ver . Fig. 10 ), cable de soldadura y suministros de proteccion laboral.

a) electrode holder b) welding mask ¢) slag hammer d) wire brush

Fig. 10 Tools for MMA
a) El soporte del electrodo: una herramienta para la fijacién del electrodo y conducir la corriente, principalmente incluyendo
300A tipo y 500A tipo.
b) Mascara de soldadura: una herramienta de proteccién para proteger los ojos y la cara se dafe debido a arco y
salpicaduras, incluyendo el tipo handholding y tipo de casco. Vidrio quimicas coloreadas esta instalado en la ventana de
visualizacion de la mascara para filtrar los rayos ultravioleta y rayos infrarrojos. Condicion de arco y la quema de soldadura
condiciones crater se puede observar desde la ventana de visualizacidon durante la soldadura. Por lo tanto, la soldadura
puede llevarse a cabo convenientemente por los operadores.
¢) las escorias de martillo (martillo de): para el uso de la eliminacidn de la corteza de la escoria en la superficie de la junta
de soldadura.
d) Cepillo de alambre: el uso de la eliminacién de la suciedad y el dxido en las uniones de la pieza de trabajo antes de la

soldadura, asi como la limpieza de la superficie de la junta de soldadura y las salpicaduras después de la soldadura.
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e) Cables de soldar : Generalmente, los cables formados a partir de muchos hilos de cobre finos . Tanto el tipo de soldadura
por arco YHH cable manguito de goma y el tipo de soldadura por arco THHR manguito de goma extra- flexibles cable se
puede utilizar . Portaelectrodos y maquina de soldar se conectan mediante un cable, y este cable es declarado como cable
de soldadura ( cable de alta tension ) . Equipo de soldadura y la pieza de trabajo se conectan a través de otro cable ( cable
de tierra ) . El soporte del electrodo esta cubierto con material aislante de realizar el aislamiento y de aislamiento térmico .
10.1.3 Funcionamiento basico de MMA

1) Soldadura de limpieza conjunta

El 6xido y la suciedad grasienta en la union deben eliminarse por completo antes de la soldadura con el fin de poner en
practica de arco encendido y arco estabilizar convenientemente , asi como garantizar la calidad de la union soldada . Cepillo
de alambre puede ser utilizado para condiciones de baja exigencia de la eliminacion del polvo ; muela abrasiva se puede
utilizar para condiciones con alto requerimiento de eliminacion de polvo.

2 ) Postura en funcionamiento

Tome la soldadura plana de junta a tope y las articulaciones en forma de T, de izquierda a derecha, como un ejemplo . (Ver
Fig . 11 ) El operador debe situarse en el lado derecho de la direccidn de trabajo de la junta de soldadura con la mascara en
la mano izquierda y porta-electrodos en la mano derecha . El codo izquierdo del operador debe ser puesto en su rodilla
izquierda para evitar que su parte superior del cuerpo de seguir a la baja, y el brazo debe estar separada de la parte costal

con el fin de estirar libremente.

7

M

a) flat welding b) vertical welding

Fig. 11 Posture in welding
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3) Arco de ignicion

Arco de ignicion es el proceso para la produccion de arco estable entre el electrodo y la pieza de trabajo con el fin de
calentarlas para poner en practica la soldadura. El modo de encendido de arco comun incluye el modo de raspado vy el
modo sorprendente. (Ver Fig. 12) Durante la soldadura, toque la superficie de la pieza con el extremo del electrodo
mediante raspado o la luz llamativa para formar un cortocircuito, y luego levante rapidamente el electrodo de 2 ~ 4 mm de
distancia para encender el arco. Si el encendido del arco falla, es probablemente porque no es de revestimiento en el
extremo del electrodo, que afecta a la conduccion eléctrica. En este caso, el operador puede golpear fuertemente el

electrodo para eliminar el material de aislamiento hasta que la superficie de metal del alambre de ntcleo puede ser visto.

/
2/ 5
/.
/ )
o™
a) striking mode b) scraping mode

Fig. 12 Arc ignition modes

4 ) puntos de soldadura

Para la fijacion de la posicion relativa de las dos piezas de soldadura y soldadura convenientemente , 30 ~ 40mm
articulaciones corto de soldadura se sueldan cada cierta distancia con el fin de fijar las posiciones relativas de la pieza de

trabajo durante la soldadura de montaje. Este proceso se denomina como soldadura por puntos .
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5) la manipulacién del electrodo

La manipulacion del electrodo en realidad es un movimiento resultante en el que el electrodo se mueve simultdneamente
en tres direcciones basicas : el electrodo se mueve gradualmente a lo largo de la direccion de soldadura ; el electrodo se
mueve gradualmente hacia el crater de soldadura; y el electrodo oscila transversalmente . ( Ver Fig. 13) del electrodo debe
ser manipulado correctamente en tres direcciones de movimiento después de que se enciende el arco . En la soldadura a
tope y soldadura plana , la mas importante es el control de los tres aspectos siguientes : angulo de la soldadura, la longitud
del arco y velocidad de soldadura .

Soldadura angulo : el electrodo debe estar inclinada en 70 ~ 80 © hacia delante . ( Ver la figura 14 )

Longitud de arco : la longitud adecuada de arco es igual al didmetro del electrodo en general.

Velocidad de soldadura : velocidad de soldadura correcta debe hacer el ancho crater del cordén de soldadura alrededor de
dos veces el diametro del electrodo, y la superficie del cordén de soldadura debe ser plana con ondulaciones finas. Si la
velocidad de soldadura es demasiado alta , y el corddn de soldadura es estrecha y alta , las ondas son asperas , y la fusion
no es bien implementados . Si la velocidad de soldadura es demasiado baja , el ancho crater es excesiva , y la pieza de
trabajo es facil de ser quemado a través . Ademas, la corriente debe ser adecuada, el electrodo debe estar alineado , arco
debe ser baja , y la velocidad de soldadura no debe ser demasiado alto y debe ser mantenido uniforme durante todo el

proceso de soldadura.

-electrode

welding direction electrode

1-downwards feed
2-move toward welding direction

3-transversely swing

Fig.13 Three basic movement directions of electrode Fig.14 Angles of electrode in flat welding
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6) de extincion de arco

Arco de extincion es inevitable durante la soldadura. Pobre de extincidn de arco puede traer crater de soldadura superficial
y pobre densidad y fuerza del metal de soldadura por lo que las grietas, agujeros de aire, la inclusion de escoria y la
escasez similares son faciles de producir. Poco a poco tire del extremo del electrodo a la ranura y elevar el arco cuando
extincion de arco, con el fin de reducir el crater de soldadura y reducir el metal y el calor. Por lo tanto, los defectos tales
como grietas y agujeros de aire se pueden evitar. Apila el metal de soldadura del crater para que el crater de soldadura
transfiere suficiente. A continuacion, retire la parte excesiva después de la soldadura. Los modos de operacion de extincion

de arco se muestran en la siguiente figura.

I

/
Ax.l’ / I )
—— ——
(2>
a) arc extinguishing at the outside of weld bead b) arc extinguishing on the weld bead

Fig.15 Modos De extincion de arco

7 ) Limpieza de piezas soldadas

Escoria de soldadura limpio y salpicaduras con un cepillo de alambre y herramientas similares después de la soldadura.
10.2 Conocimientos basicos de GMAW

Gas blindado de soldadura por arco , la soldadura de gas blindado para abreviar, es un tipo de modo de soldadura de arco
de gas que adopta como medios de arco y para la proteccion de arco y zona de soldadura . Gas de soldadura blindado es
un tipo de soldadura por arco abierto , y no adopta hilo tubular en general . Se puede aplicar ampliamente con alta
productividad . Gas de soldadura blindado se puede dividir en el electrodo no consumible ( tungsteno ) de soldadura de
arco de gas inerte (TIG ) y soldadura por arco metalico con gas (GMAW ) .

Metal inerte soldadura de arco de gas , MIG , para abreviar, es un tipo de modo de soldadura que adopta el alambre de
soldadura alimentado continua como el electrodo de fusidn y el gas inerte como el gas de proteccién . Es uno de los modos
de soldadura mas comUnmente utilizados en la hoja de trabajo automotriz de reparacion de soldadura de metal , y que se
aplica principalmente en la soldadura de metal que es relativamente activa , tal como acero inoxidable , aleacidn resistente

al calor , aleacién de cobre y de aluminio - magnesio aleacién , etc
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10.2.1 Clasificacion y aplicacion de GMAW
De acuerdo con el tipo de gas de proteccion , la forma de alambre y el modo de operacion de soldadura , GMAW se puede

dividir en varias categorias de la siguiente manera :

GMAW
|
Solid wire Flux-cored wire
MIG MAG CO; welding FCAW
Ar ArtHe  He Ar+O2 Ar+CO2  CO2 C02+02 CO2 CO2+Ar
Ar+C02+02
Fig. 16

GMAW puede ser aplicado a la soldadura de la mayoria de metales y aleaciones, y es ideal para la soldadura de acero al
carbono, acero de baja aleacion, acero inoxidable, aluminio, aleacion de aluminio, cobre, aleacion de cobre y aleaciones de
magnesio.

v Para el metal con alto punto de fusion, tales como el acero de alta resistencia y aleacion de aluminio de alta resistencia,
algln tratamiento correspondiente se debe hacer antes de soldar.

v GMAW no es adecuado para la soldadura de metal con bajo punto de fusion.

espesor de soldadura no debera ser inferior a 1 mm.
v Tiene una alta capacidad de adaptacién a diferentes posiciones de soldadura.
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10.2.2 Equipo de soldadura para GMAW
a) Fuente de soldadura: GMAW adopta fuente de soldadura DC en general, y el poder de la fuente de soldadura depende

del rango de corriente deseado en diferentes aplicaciones.
b) sistema de alimentacion de alambre: En general, el sistema de alimentacion de alambre consta de alimentador de
alambre (incluyendo el motor, reductor, la alineacion de las ruedas y la rueda de alimentacion de alambre), la manguera de

alimentacion de alambre, carrete de alambre y otros componentes.

Wire spool
Wire spool
Wire feed hose

Q [,
Welding wire  Wire feed motor Welding lorch Wire pulling motor

(a) Push-type wire feeder (b) Pull-type wire feeder

Wire spool
Wire feed hose

Q 1

Welding wue? ; Welding torch

Wire pulling motor

(¢ ) Push-pull wire feeder (d) Planetary wire feeder

Fig. 17

c) Soplete: La antorcha de soldadura para GMAW se puede clasificar en antorcha semi-automatico y automatico de la

antorcha, y la antigua se puede clasificar en la antorcha enfriada por aire y antorcha enfriada por agua de acuerdo a

diferentes métodos de enfriamiento.

BN 77
Vosere, M——

27

(b) Pistol-type (water-cooling) nozzle

(a) Gooseneck-type (air-cooling) nozzle

Fig. 18
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d) sistema de suministro de gas: El sistema de suministro de gas para GMAW se compone de cilindro de presion alta

(suministro de aire), la valvula de reduccion de presion, medidor de flujo, valvula de gas y otros componentes.

- _f8_3§4

Fig. 19

(1) (@ Cilindro de alta presion
El cilindro de alta presion estd hecho de acero de alta resistencia de aleacién de presién, cuya presidn nominal sea
igual o superior 8MPa . Se utiliza para el almacenamiento de gas . Tenga cuidado al usarlo, y evitar que sea demasiado
caliente o demasiado frio.
(2) La valvula de gas
La valvula de gas es un componente usado para controlar la conmutacion del gas evitado . Valvula mecanica o
sistema de control de interruptor de la valvula solenoide se pueden utilizar de acuerdo a las diferentes necesidades.
(3) Vélvula reductora de presion y Precalentador
La valvula de reduccién de presidn se puede utilizar para ajustar la presion del gas , y también se puede utilizar para
controlar el flujo de gas . En circunstancias normales , un medidor de presion de acetileno de baja presion ( con una
gama de regulacion de presién de 10 ~ 150 kPa ) o una presion médica reductora de presién con un medidor de flujo
puede ser utilizado . El calentador debe ser montado en la salida del cilindro . La estructura del precalentador es
simple , y el precalentador eléctrico se utiliza generalmente . Potencia del precalentador en y calentar durante un
periodo de tiempo antes de la apertura de la valvula de gas del cilindro.
(@) Medidor de flujo
El medidor de flujo se utiliza para medir y ajustar el flujo del gas de proteccidn . Por lo general , se utiliza medidor de
flujo del rotor , y no habria algunas diferencias entre el valor de caudal real y el valor de flujo de medicién se muestra

en el medidor de flujo .
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(5) valvula electromagnética

Valvula electromagnética se utiliza para controlar y proteccion de gas de encendido y apagado en el sistema de
suministro de gas. Cuando se acciona el sistema, la bobina electromagnética producir fuerza electromagnética para
levantar el elemento de cierre de la base de la valvula , a continuacion, abra la valvula hacia arriba ; Cuando el
sistema esta apagado , la fuerza electromagnética que falta, la presion del muelle del miembro de cierre en la base de
la valvula , a continuacion, Vale esta cerrado 12.2.3 Funcionamiento basico de GMAW

a) limpieza Preweld , verificacion de equipos y proteccion laboral

Limpieza (1) Preweld

Limpieza quimica : métodos de limpieza quimica varia con los materiales.

Limpieza mecanica : Limpieza mecanica incluye lijado, raspado y chorro de arena , y se utiliza para limpiar la pelicula
de oxidacion en la superficie metalica .

(2) cheque Equipos

En primer lugar, comprobar si hay signos de dafios evidentes en el exterior de la maquina de soldar , y si hay alguna
falta o dafio de cualquier componente de la maquina de soldar . Consigue una conocida de la historia de
mantenimiento y la vida atil de la maquina de soldar , el entorno de soldadura y el proceso de soldadura. A
continuacion, compruebe que la maquina de soldadura por comprobar la categoria , conexion, puesta a tierra y de la
capacidad de la maquina de soldar , y si el proceso de soldadura utilizada es correcta. Después de asegurarse de que
no hay problema con la maquina de soldadura , compruebe otros equipos.

(3) Proteccién laboral

Los operarios deben llevar aparatos adecuados de proteccion del trabajo , tales como mascaras, guantes, calzado de
seguridad , y un mono de lona antes de la soldadura , y deben usar gafas protectoras o careta de soldar durante la
operacion. Use chanclos de goma al soldar en lugares himedos o en dias de lluvia. Mientras tanto , prestar atencion
a evitar el dafio del polvo, choque eléctrico , quemaduras , incendios y la radiacion.

b ) de seleccién de parametro de soldadura

Los parametros para MIG incluyen principalmente la corriente de soldadura , tensién de soldadura , velocidad de
soldadura , palo de salida , el angulo de alambre de soldadura , diametro del alambre , posicion de soldadura , la
polaridad , el tipo y el flujo del gas de proteccion y asi sucesivamente .

(D La corriente de soldadura y tension de soldadura

En general , los operadores de elegir el didmetro del alambre adecuado de acuerdo con el espesor de la pieza de
trabajo , y luego deciden la corriente de soldadura , el modo de transferencia de metal y la tensién de soldadura .
(2) velocidad de soldadura

La velocidad de soldadura de la soldadura de un solo paso se refiere a la velocidad de movimiento relativo de la
antorcha se mueve a lo largo de la linea central de la junta de soldadura . Cuando se fijan otras condiciones , la
penetracion se incrementara cuando la reduccion de la velocidad de soldadura , y la profundidad y la anchura de la

piscina de masa fundida se reduce al aumentar la velocidad de soldadura .
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(3 palillo de Salida

El mas largo es el palo de salida es , mayor es la resistencia al calor sera , y en consecuencia la mas baja es la fusion
acelerd del alambre sera . Si el palo de salida es demasiado largo , el metal de relleno sera demasiado. Si el palo de
salida es demasiado corto, la punta de contacto de la antorcha se quemara facilmente. Por lo tanto , el buen palo de
salida debe ser aproximadamente 10 veces mas largo que el diametro del alambre .

(@) Posicion del alambre de soldadura

El angulo y la posicion del eje de alambre de soldadura con relacion a la linea central del cordon de soldadura afectara
a la forma del corddn de soldadura y la penetracion . En el plano del eje del alambre y la linea central del corddn de
soldadura , el angulo formado por el eje de alambre de soldadura y la linea vertical de la linea de centro del corddn de

soldadura se llama viajar angulo de soldadura.

Traveling angle 5°~15° Working angle
5°~30°
Working angle
45°~50°
——
M [
‘ ) I \/ [
(a) Flat position welding (b) Fillet welding

Fig. 20

El efecto sobre la conformacion del cordon de soldadura causado por el angulo de alambre de soldadura se muestra en
la figura anterior. Al soldar los cambios de alambre a la posicién hacia atras desde la posicion vertical con otras
condiciones fijas, la penetracién se incrementard, el cordon de soldadura se estrecha, el refuerzo de soldadura
aumentard, y el arco sera estable con poca salpicadura. Por lo general, la maxima penetracién se puede conseguir
mediante soldadura golpe de derecha con un angulo de desplazamiento de 25 °. Con el fin de controlar el bafio de
fusion mejor, el angulo de viajar debe ser de 5 © ~ 15 ° en general. Durante la soldadura soldaduras de filete en la

posicién horizontal, el angulo de trabajo debe ser de 45 ° en general

i Welding
Welding V\_ﬁeldl_mg e
direction irection
direction | / — LI 4‘-\ .

(OO LCCCCCCOCEL (CCCCCCOCCEAC

(a) Wire inclining backward (b) Wire in the vertical position (¢) Wire inclining forward

Fig. 21

25/33



!PIIEDTRHI%S PREMIUM 161|200E

a) Posicion de soldadura

GMAW es aplicable a la soldadura plana posicion, soldadura en posicion vertical, soldadura de posicion sobre la cabeza, la
soldadura hacia arriba en la posicidn inclinada y la soldadura de la baja en la posicion inclinada.

b) El flujo de gas

Hay dos situaciones para gas de proteccion que fluye fuera de la boquilla: el flujo laminar mas grueso y el de flujo laminar
mas delgado cerca del flujo turbulento. Generalmente, el diametro de la boquilla debe ser de 20 mm, y el flujo de gas debe

ser de 30 ~ 60L/min.

¢ ) Arco de ignicion

Gas soldadura al arco blindada generalmente adopta - contacto corto ignicion del arco . Ajuste la palanca de salida en la
longitud correcta antes de la ignicién del arco. Cuando la ignicion del arco, prestar atencién a que el cable de la soldadura
no debe estar demasiado cerca de la pieza de trabajo y mantener el extremo del alambre de soldadura 2 ~ 3 mm de
distancia de la pieza de trabajo. Si aparece gruesa cabeza esférica en el extremo de la varilla de soldar , cortar.

d ) Soldadura

Para el proceso de soldadura (incluyendo posicionamiento , cordon de soldadura de iniciacion , el método de manipulacion
de los electrodos, la conexion del corddn de soldadura y el corddn de soldadura final) de la soldadura MIG , por favor
consulte los contenidos pertinentes en 12.1 .

e) de extincion de arco

No extinguir el arco inmediatamente cuando termina la soldadura. De lo contrario , el crater sera dejada y defectos tales
como grietas y agujeros de aire son faciles de producir. Mantenga la antorcha quedarse un rato en el crater cuando la
extincion del arco, y levantar la antorcha lentamente después de que el crater se llena, por lo que el baio de fusién puede
estar bien protegido antes de que se solidifique .

f ) Conexion del corddn de soldadura

En general , la espalda etapa de soldadura se adoptd para la conexion del cordén de soldadura , y su funcionamiento es el
mismo que el de la soldadura MMA .

g ) Forehand soldadura y soldadura de revés

GMAW adopta la soldadura de derecha en general .

10~15° 10° ~15°

b

(a) Forehand welding (b) Backhand welding

Fig. 22
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h) Electrodo de manipulacion

Hay dos modos de manipulacion de electrodos, a saber, el modo de desplazamiento lineal y el modo de oscilacion
transversal. El corddn de soldadura obtenida a través del modo de movimiento lineal es estrecha, y este modo utiliza
principalmente en la soldadura de chapa y soldadura de refuerzo. Modo de oscilacidn transversal significa que el electrodo
hace cruzada oscilacién transversal basado en la linea de centro del cordén de soldadura durante la soldadura,
principalmente en forma de zigzag, de forma creciente, tridngulo regular, y la forma circulo oblicuo, y el método de

manipulacién de los electrodos es similar a la de soldadura MMA.

12.2.4 Modo de operacion de soldadura en posicion diferente

a) soldadura en posicién plana

Soldadura en posicion plana generalmente adopta la soldadura del cuarto delantero con un angulo de desplazamiento de
10 °© ~ 15 °, Para la soldadura de chapa y soldadura de respaldo, utilice recta moviéndose modo de manipulacion de
electrodos; para ranura de soldadura capa de relleno, el modo de manipulacion electrodo de oscilacion transversal puede
ser utilizado.

b) La soldadura de las juntas en forma de T y juntas solapadas

Defectos tales como corte sesgado, penetracion incompleta y cordon de soldadura flacidez son faciles de producir al soldar
uniones en forma de T, por lo que los operadores deben controlar el angulo de la antorcha de acuerdo con el espesor de la
chapa y el tamafio de la soldadura de filete durante la operacion de soldadura. Para la soldadura de filete horizontal de
articulaciones en forma de T formadas por placas de diferente espesor, inclinar el arco hacia a la placa mas gruesa, con el

fin de que las dos placas se pueden calentar por igual.

1~2 mm

Fig. 23
¢) Vertical soldadura en posicidn
Hay dos modos para la soldadura en posicion vertical de GMAW, es decir, la soldadura hacia arriba en la posicion vertical y
la soldadura de la baja en la posicion vertical. Debido al efecto de la gravedad, el metal fusién podria caerse facilmente en
la soldadura hacia arriba en la posicidn vertical. Adicidén de las desventajas tales como la penetracion profunda y cordén de
soldadura estrecha debido al efecto de arco, este modo de soldadura rara vez se utiliza.
d) La posicién horizontal de soldadura
Los parametros de soldadura en posicién horizontal son principalmente la misma que en la soldadura posicion vertical,
excepto que la corriente de soldadura puede ser un poco mas alto.

Ver mas detalles en las Instrucciones de mantenimiento en la EC.
Este producto se estd mejorando sin cesar, por lo que las diferencias puede aparecer en partes a excepcion de las funciones y el

funcionamiento. Gracias por entender.
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11. MANTENIMIENTO
WARNING

La siguiente operacion requiere conocimientos profesionales suficientes en los
aspectos eléctrico y el conocimiento integral de seguridad. Los operadores deben
ser titulares de certificados de calificacion vélidas que puedan demostrar sus
habilidades y conocimientos. Asegurese de que el cable de entrada de la maquina
se desconecta de la empresa de electricidad antes de destapar la maquina de
soldar.

1) Verifique periddicamente si la conexion del circuito interior esta en buen estado (especialmente los enchufes ) . Apriete
la conexidn floja . Si no hay oxidacion , y eliminar con papel de lija y luego vuelva a conectar .

2 ) Mantenga las manos, el cabello y las herramientas lejos de las partes moviles , como el ventilador para evitar lesiones
personales o dafios a la maquina .

3) Limpie el polvo periddicamente con aire comprimido seco y limpio. Si el entorno con un denso humo y la contaminacion
de soldar , la maquina debe limpiarse diariamente. La presion del aire comprimido debe estar a un nivel adecuado con el fin
de evitar las pequefias piezas en el interior de la maquina que se esta dafiadas .

4 ) Evite la lluvia , el agua y el vapor de infiltrarse en la maquina. Si lo hay, secarlo y verificar el aislamiento de los equipos
(incluso entre las conexiones y que entre la conexion y la caja ) . Sdlo cuando no hay fendmenos anormales mas, se puede
utilizar la maquina .

5 ) Revise periddicamente si la cubierta de aislamiento de todos los cables se encuentra en buenas condiciones. Si existe
algun deterioro , envuelva o reemplazarlo .

6 ) Colocar la maquina en el embalaje original en un lugar seco si no se va a utilizar durante mucho tiempo.
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12. SOLUCION DE PROBLEMAS
WARNING

La siguiente operacion requiere conocimientos profesionales suficientes en los
aspectos eléctrico y el conocimiento integral de seguridad. Los operadores deben
ser titulares de certificados de calificacion vélidas que puedan demostrar sus
habilidades y conocimientos. Asegurese de que el cable de entrada de la maquina
se desconecta de la empresa de electricidad antes de destapar la maquina de

soldar.

12.1 Analisis averia comin y solucion

Problema

Analisis de las causas

Solucion

No se muestra nada en el medidor
ni el voltaje de corriente después
de encender la maquina

El cable de alimentacion no esta bien
conectado

Vuelva a conectar el cable de
alimentacion.

La maquina de soldadura falla

Pregunte a profesionales para
comprobar.

El ventilador no funciona durante la

soldadura.

El cable de alimentacion del ventilador
no esta bien conectado

Vuelva a conectar el cable de

alimentacion para el ventilador

Falla la energia auxiliar.

Pregunte a profesionales para
comprobar.

El LED de sobrecalentamiento esta

encendido.

El circuito de proteccion contra
sobrecalentamiento esta funcionando

Este puede ser recuperado después
de que la maquina se enfrie.

12.2 Solucion de problemas a la soldadura MIG/MAG

Problema

Analisis de las causas

Solucion

No hay respuesta cuando se pulsa
el gatillo de la antorcha y el
indicador de alarma no se

enciende.

El cable de alimentacién no estad bien
conectado

Vuelva a conectar el cable

La maquina de soldadura falla

Repare o reemplace la antorcha de
soldadura

Cuando se presiona el pulsador de
la antorcha, no hay salida de gas,
pero no hay corriente de salida, y el
indicador de alarma no se enciende

El cable de tierra no esta bien conectado
a la pieza de trabajo

Vuelva a conectarlo.

La corriente o la soldadura de la

antorcha de alambre falla.

Repare el alimentador o la antorcha

No hay corriente de salida cuando
se empuja el gatillo de la antorcha

El alimentador de alambre esta

obstruido.

Desobstruirlo.

i El alimentador de alambre falla Repararlo.
para alimentar gas, pero el
alimentador de alambre no | 1@ placa de control o el cable de
funciona alimentacién de PCB de energia dentro | Reemplazar.
de la maquina falla
] El brazo de presién en el alimentador de | .
La corriente de soldadura es i ) Ajustar para obtener la presion
] alambre no esta ajustado
inestable adecuada.
correctamente.
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El rodillo de accionamiento no coincide i o .
. » Asegurese de que coincidan entre si.
con el tamano del cable que se utiliza

La punta de contacto de la antorcha esta

Reemplazar.
muy desgastada.
El tubo de alimentacién de alambre de la
i Reemplazar.
antorcha esta muy desgastada.
El electrodo es de mala calidad Use un electrodo de mayor calidad.

Ver mas detalles de la Instruccion de mantenimiento en el CD.
Este producto se estd mejorando sin cesar, por lo que las diferencias puede aparecer en partes a excepcion de las funciones y el

funcionamiento.

12.3 Lista de piezas de repuesto para el mantenimiento

No. Codigo Descripcion
1 10007251 IGBT-FGH40N60
2 10007253 IGBT-FGH60N60
3 10037794 IGBT- GD60SGK60T2S
4 10006272 Rectifying tube WSAD92-02
5 10006248 Rectifying tube D92-02
6 10005801 Electrolytic capacitor CD-470uF-400V
7 10037138 Electrolytic capacitor CD-560uF-400V
8 10005848 Electrolytic capacitor CD-680uF-400V
9 10033189 Integrated circuit UC3846DR
10 10006677 Integrated circuit TL0O84
11 10006282 NMOS tube IRFZ24N
12 10006284 PMOS tube IRF9Z24N
13 10031010 uUC3843
14 10037147 LM79L15ACMX(S0O-8)
15 10006698 UC3845
16 10006278 25K3878
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ANEXO A: EMBALAJE, TRANSPORTE Y ALMACENAJE
Al. Embalaje

No. Name Unit Quantity
1 User’s manual for MIG series (English) Volume 1
2 Product certificate Sheet 1
3 Warranty card Sheet 1
4 Desiccant Pack 1
5 Accessories Pack 1
6 Maintenance CD* Sheet 0

“*”. Not all products have this part.

A2. Transporte

El equipo debe ser manejado con cuidado en el transporte para evitar graves consecuencias. El equipo debe ser impedido

de estar afectadas por la humedad y atrapado en la lluvia en el transporte

A3. A3.Almacenaje

Temperatura de almacenamiento: -25°C~+50°C
Humedad de almacenamiento: humedad relativa<90%
Almacenamiento: 12 meses

Lugar para el almacenamiento: lugar cubierto sin gas corrosivo
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ANEXO B: HISTORICO DE REVISIONES

N Description Version Time
1 First release N2190A SC-A0 Apr 10, 2013
2
3
4
5
6
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ANEXO C: DIAGRAMA COMPLETO DE LA MAQUINA
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Este producto se estd mejorando sin cesar, por lo que las diferencias puede aparecer en partes a excepcion de las funciones vy el

funcionamiento.



ASLAK

machines & tools

Declaracion de Conformidad CE
Declaration of Conformity EC

El abajo firmante declara en nombre de la empresa
The undersigned declares on behalf of

ASLAK, S.L. Salvador Gil i Vernet, 5 08192 Sant Quirze del Vallés (Barcelona) - Spain

que la(s) maquina(s) para soldadura inverter de la marca
that the product(s) inverter welding of the brand
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Modelo(s)
Type(S)

PREMIUM 161 - 829200161
PREMIUM 200E - 829300210

Cumple con las directivas de la UE
Relevant EU directives

2014/30/EU
EN 60974-10:2007
2014/35/EU
EN 60794-1:2012

Cumple con las disposiciones de la mencionada directiva,
incluidas las enmiendas vigentes en el momento de la presente declaracion.

a ala Olivares

ASLAK Machines & Tools SL Salvador Gil i Vernet, 5 (Pol. Ind. Can Torras i Can Llobet)
CEC_P161_200E_072017
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