ITEM# 363

GUIA DE INICIO RAPIDO ey

1. a0 4 | | h

Lea el manual 'Er’ 3
& para el I,?LE‘;@.J;'
usuario f m

n Ajuste la polaridad

Hilo sélido DCEP Hilo de nicleo de fundente DCEN
Tierra - Tierra +
Puente + Puente -
\ J
ﬂ Instale la bobina de hilo n Coloque el rodillo impulsor
Diagmetro de 0.030” (0,8 mm) a 0.035” (0,9 mm). Asegurese de que el didmetro correcto del hilo sea visible en el rodillo de

accionamiento cuando esté instalado. Elija entre 0,030” (0,762 mm) y
0,035” (0,889 mm) con el rodillo de accionamiento incluido.

Bobina de 7
alambre de 8” .;

(200 mm)

&

Bobina de / \\ \\ \ &
alambre de 4" S @) | [@ I _@‘_‘@2)/)
(100 mm)

Consulte el manual para obtener instrucciones detalladas de instalacién. ” - . e -
Para diémetros de alambre adicionales, se necesitan rodillos impulsores adicionales.

Si es necesario, conecte el gas.
El MIG de hilo sélido requiere gas de proteccién, ajuste el flujo de gas de
20 a 35 pies ctbicos por hora (0,57 a 0,99 m3/h) aproximadamente.

Ajuste la presion del rodillo de accionamiento.
Para lograr la tensién adecuada, debe alinear la parte superior de
los tornillos y las tuercas.

Pieza de trabajo rectificada | 8. _@ Conecte a la entrada de ] Seleccione el & proceso
Conecte la abrazadera de descarga a tierra a 120V energiato (Para TruSet™, vea el reverso.)
una pieza de metal limpio y sin recubrimiento.

o e Compatible con generador: utilice
< una fuente de energia con 4000W
9! de salida continua, sin ralenti bajo,
H un 5 % de THD méximo.

¢ Cable de extensiéon: N.2 12 AWG o

més grande, 25’ (8 m) o menos.

m Ajuste la configuracion. m Hilo de alimentacién m Comience a soldar
Ajuste la velocidad de alimentacion del hilo (-8~ ) Retire las piezas consumibles y presione el Con la pieza de contacto a 4" (6 mm) del
y la tension (@).Consulte la tabla de la soldadora gatillo hasta que salga el alambre. Vuelva a metal, presione el gatillo por completo para
para conocer los ajustes correctos. colocar las piezas consumibles. iniciar el arco

§

¢TIENE ALGUNA PREGUNTA O PROBLEMA?
Contacte a Forney Industries al 1-800-521-6038 customerservice@forneyind.com
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TruSet™ MIG
1. Seleccione TruSer'M;.

2. Siga los pasos 1 a 9 de la configuracion MIG manual. TEM# 363

3. Pulse el boton situado debajo de GAS MIX (Mezcla de gases) para desplazarse por las opciones
disponibles de tipo de hilo y gas de proteccién, y elija la combinacién adecuada.

4. Pulse el botén situado debajo de DIAMETRO DEL HILO para desplazarse por las opciones disponibles
de diémetro del hilo y elija el diémetro adecuado.

5. Ajuste la PERILLA DERECHA para desplazarse por los espesores de pieza de trabajo disponibles y elija
el espesor adecuado.

6. La méquina establecerd el voltaje y WFS éptimos. Continte con el paso 11 de la configuracion de MIG
manual.

7. Las configuraciones automdticas se pueden recortar hacia arriba o hacia abajo con la perilla izquierda
si desea refinar las configuraciones de soldadura.

Consejos técnicos expertos:
* El mejor rendimiento estd en una configuracién de recorte entre -5 y +5.
* Avance dl siguiente espesor de material para lograr una mayor penetracién.

e MIG LOCALIZACION DE AVERIAS

No suelde en aluminio Conexion a tierra de la pieza de trabajo

@I m * Esta méquina no se puede conectar a una pistola de
-—

Conecte la abrazadera de descarga a tierra a una pieza de
metal limpio y sin recubrimiento. Sin éxido, pintura u ofros
revestimientos. Si experimenta algin problema, conecte la
abrazadera de descarga a tierra directamente a la pieza de
trabajo.

bobina, lo que se recomienda para el aluminio.

Demasiada tension en la bobina Presion incorrecta del rodillo impulsor

El alambre desde la bobina al impulsor debe estar relajado, con una leve Presién demasiado baja = el rodillo puede

curva después de la alimentacion. deslizarse y la alimentacién puede ser errética

Demasiada presién = puede aplastar el alambre,
lo que causa problemas con la alimentacion de
alambre y dafios en la soldadora

El disyuntor se activa o se excede el ciclo de tareas con Salida de corriente de soldadura baja o fusién deficiente
frecuencia * A menudo, debido a potencia de entrada baja.
Con esta méaquina, no es posible intentar soldar con paso simple * La soldadora debe ser lo tnico enchufado en el circuito.
@ sobre un material de mas de /4" (6 mm) de espesor. Se recomienda la ® Evite usar cables de extension. Si se debe usar, use AWG nro. 12 o més largo; 25’ (8
soldadura de pasos mltiples para los materiales de mayor espesor. m) o més corto.
* Los generadores deben tener una corriente de salida continua de 4000W y no tener
DD La soldadora debe ser lo Gnico enchufado en el circuito. una funcién de ralenti bajo (o tenerla deshabilitada).

M Ciclo de trabajo excedido o flujo de
aire insuficiente. Deje que la
maquina se enfrie.

La pistola se disparé cuando la Alimentacion de entrada incorrecta.
méquina estaba encendida. Verifique que la fuente de energia sea

Suelte el gqti"o. de 120V +/- 10 %.

Ille

OBTENGA MAS INFORMACION EN FORNEYIND.COM

¢TIENE ALGUNA PREGUNTA O PROBLEMA?
Contacte a Forney Industries al 1-800-521-6038 customerservice@forneyind.com




