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EU- DECLARACIÓN DE CONFORMIDAD 
EU- CERTIFICADO DE CALIDAD 

Nippon Gases S.L.U. C/Orense, 11, 28020 Madrid 

Producto Modelo Código 

MÁQUINA DE SOLDADURA MIG SELECT 350S 2460990 

NORMATIVA 

NIPPON GASES ESPAÑA S.L.U., como empresa fabricante y distribuidora de máquinas, aparatos y 
artículos de soldadura y corte, DECLARA que el producto suministrado cumple con los requisitos 
descritos en las Directivas y Normas Comunitarias indicadas a continuación: 

- Compatibilidad de electromagnetismo (EMC): 89/336/EEC 
- Bajo voltaje (LVD): 2006/95/EC 

 
Pruebas EMC                                 SCC (07)-018-10- EMC of 2007-02-12 
Estándares de las pruebas:   EN 60974-10:2003; EN 55011:1998+A1:1999+A2:2002: 
                                                             EN 61000-3-2:2000+A2:2005: EN 61000-3-3:1995+A1:2001 
Pruebas LVD                                 SCC (07)-046-10-LVD of 2007-04-22 
Estándares de las pruebas:  EN 60974-1:1998+A2:2000+A2:2003 
 

INDICACIONES 

La presente Declaración de Conformidad implica que: 
- El equipo es seguro 
- Es conforme para el uso al que está destinado 
- Existen controles de fabricación que garantizan el mantenimiento de la calidad del producto. 
- Los componentes del equipo son apropiados para el uso al que están destinados y cumplen con 

las correspondientes normas y directivas de aplicación. 
 

Esta declaración no tendrá validez en el caso de cambios no autorizados, reparaciones inadecuadas 
o modificaciones que no hayan sido expresamente aprobadas por NIPPON GASES ESPAÑA, S.L.U. 
 

 Jefe de Producto 
Product Manager 

  

 

 

Madrid, 28 de mayo, 2007 José Rivas 
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1. GARANTÍA 
 

La factura de compra avala su garantía. El número de esta factura debe indicarse en cada demanda de 
garantía. 

 
Se garantizan todos los materiales 12 meses a partir de la fecha de facturación excepto mención 
especial. 
 
Los defectos o deterioros causados por el desgaste natural o por un accidente exterior (montaje 
erróneo, mantenimiento defectuoso, utilización anormaæǝǩ ñ Ć´ëÀÚËì ûñþ ĉì´ ëñÆÚÔÚÁ´ÁÚòì ÆÊæ 
producto no aceptada por escrito, por el vendedor, se excluyen de la garantía. 

 
La garantía cubre solamente la sustitución gratuita de los repuestos reconocidos defectuosos 
(transporte no incluido). 

 
La mano de obra realizada por el distribuidor es enteramente a su cargo. No obstante, si lo desea, la 
mano de obra puede ser efectuada gratuitamente por NIPPON GASES S.L.U, en sus establecimientos, 
en la medida que el transporte de ida y vuelta es pagado por el distribuidor. 
 
NIPPON GASES S.L.U. se reserva el derecho de modificar sus aparatos sin previo aviso. Las 
ilustraciones, descripciones y características no son contractuales y no comprometen la 
responsabilidad del constructor. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Nippon Gases S.L.U. se reserva el derecho de modificar sus aparatos sin previo aviso. Las ilustraciones, 
descripciones y características no son contractuales y no comprometen la responsabilidad del 
constructor.    
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2. SEGURIDAD 
2.1.  Para su seguridad 
 

Observe las medidas de prevención de accidentes.  
El incumplimiento de las siguientes medidas de seguridad puede tener consecuencias 
mortales.  

 
Utilización de acuerdo con las convenciones  
Este aparato se ha fabricado de acuerdo con el estado actual de la técnica, así como con las 
regulaciones y normas correspondientes. Deberá utilizarse exclusivamente conforme a sus 
condiciones de uso (consulte los capítulos Puesta en marcha y Campo de aplicación).  

 
Utilización indebida  
Este aparato puede presentar un peligro para personas, animales o valores efectivos si: 

- No se utiliza conforme a sus condiciones de uso. 
- Lo maneja personal no cualificado o sin formación al respecto. 
- Se realizan modificaciones o transformaciones incorrectas.  

 
Nuestras instrucciones de utilización le informan sobre el uso seguro del aparato. Por lo tanto, 
en primer lugar, lea detenidamente las instrucciones, compréndalas, y luego trabaje.  
 
Toda persona que deba encargarse del manejo, cuidado o reparación de este aparato debe leer 
y seguir las instrucciones de este manual, en particular, las instrucciones de seguridad. Dado el 
caso, será necesaria una autorización por medio de firma.  
Además, habrá que respetar: 

- Las medidas de prevención de accidentes. 
- Las normas generales de seguridad técnica. 
- Otras disposiciones nacionales específicas, etc  
- Antes de realizar ningún trabajo de soldadura, póngase las prendas de protección 

reglamentarias, debidamente secas, como p. ej. Guantes. 
- Proteja los ojos y el rostro con la máscara de seguridad.  

 
Una descarga eléctrica puede ser mortal. 
 

- El aparato solamente debe conectarse en enchufes equipados con una toma de tierra 
reglamentaria.  

- Trabaje solamente con cables de conexión intactos y provistos de conductores y 
clavija de seguridad.  

- Un conector mal arreglado o un cable de conexión a red con el aislamiento en mal 
estado pueden provocar descargas eléctricas.  

- La apertura del aparato sólo está permitida a personal cualificado. 
- Antes de abrir el aparato, retire el conector de red. No es suficiente desconectar el 

aparato. Espere 2 minutos hasta que se hayan descargado los condensadores.  
- Deposite siempre el soplete y la pinza de masa sobre superficies aislantes.  

 
Incluso las tensiones de bajo nivel pueden desencadenar accidentes a causa de la impresión 
producida por el contacto. 
Por este motivo:  

- Si ha de trabajar en tarimas o andamios, asegure el cuerpo contra caídas.  
- Cuando esté soldando, trate adecuadamente la pinza de masa, el soplete y la pieza de 

trabajo.  
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- No utilice estas herramientas con fines distintos de los previstos. Evite el contacto con 
elementos conductores con la piel descubierta.  

- El cambio de la bobina de hilo debe realizarse con guantes. 
- No utilice cables de soplete o de masa con aislamiento defectuoso.  

 
El humo y los gases pueden provocar insuficiencias respiratorias y envenenamientos. 
 
- No respire gases ni humos.  
- Procúrese suficiente aire fresco. 
- Mantenga los vapores de disolventes alejados del área de influencia del arco. La acción de 

radiaciones ultravioletas puede transformar los vapores de hidrocarburos clorados en 
fosfato tóxico.  

 
La pieza de trabajo, las chispas y las gotas emitidas están muy calientes.  
 
- Mantenga alejados del área de trabajo a niños y animales. Su comportamiento es 

imprevisible.  
- Retire del área de trabajo cualquier contenedor de líquidos inflamables o explosivos. 

Peligro de incendio y explosión.  
- No caliente líquidos, polvos o gases explosivos aprovechando el calor de la soldadura o del 

corte. También existirá peligro de explosión en caso de que materiales aparentemente 
inofensivos se encuentren en contenedores cerrados cuya presión pueda aumentar al 
calentarse.  

 
Cuidado con la formación de llamas.  
 
- Ha de evitarse cualquier formación de llama. Se pueden formar llamas, con chispas que 

salten, piezas al rojo o formación de escorias a alta temperatura.  
- Debe vigilarse constantemente la posible formación de focos de incendio en el área de 

trabajo.  
No lleve en los bolsillos objetos fácilmente inflamables, como cerillas o mecheros.  

- Debe garantizarse la presencia de extintores apropiados a los trabajos de soldadura 
realizados; deberán encontrarse cerca del área de soldadura y estar fácilmente accesibles.  

- Los contenedores con sustancias inflamables o lubricantes deben limpiarse 
concienzudamente antes del comienzo de los trabajos de soldadura. En estos casos no es 
suficiente que los contenedores estén vacíos. 

- Después de soldar una pieza de trabajo, ésta sólo se podrá poner en contacto con 
materiales inflamables cuando se haya enfriado lo suficiente.  

- Las corrientes de soldadura descontroladas pueden destruir completamente los sistemas 
de protección de instalaciones domésticas y originar incendios. Antes de iniciar trabajos 
de soldadura, asegúrese de que la pinza de masa esté correctamente fijada a la pieza o a la 
mesa de soldadura y de que exista una conexión eléctrica directa desde la pieza a la fuente 
de alimentación.  
 

Los niveles de ruido superiores a partir de 70 dBA pueden ocasionar daños permanentes en el 
oído.  

 
- Utilice protecciones acústicas o tapones de oídos apropiados.  
- Asegúrese de que el ruido no molesta a otras personas que se encuentren en el área de 

trabajo.  
 



 

 
8 
 

SELECT 350S 

ES 

PT 

Asegure la botella de gas.  
 
- Coloque la botella de gas de protección en el emplazamiento previsto y asegúrela con 

cadenas.  
- Tenga cuidado al manipular las botellas de gas; no las tire, no las caliente y asegúrelas 

contra posibles caídas.  
- Separe la botella del aparato de soldadura durante el transporte con grúa. 

 
Las interferencias causadas por campos eléctricos o electromagnéticos pueden ser 
generadas por el equipo de soldadura. 
 
- Según la norma EN 50199 de tolerancia electromagnética, los aparatos están diseñados 

para el uso en zonas industriales; en caso de utilizarse en áreas residenciales, podrían 
surgir problemas a la hora de garantizar la compatibilidad electromagnética.  

- La proximidad del equipo de soldadura puede afectar negativamente al funcionamiento de 
marcapasos.  

- Pueden producirse fallos de funcionamiento en instalaciones electrónicas (sistemas 
informáticos, controles CNC, etc.) que se encuentren próximos a la zona de soldadura.  

- Otros cables de red, de control, de señales o de telecomunicaciones que se encuentren 
encima, debajo o junto a la zona de soldaduras podrían verse afectados.  

 
Las interferencias electromagnéticas deben reducirse hasta hacerlas desaparecer. Posibles 
medidas para la reducción de interferencias:  
 
- Revisar periódicamente los equipos de soldadura. Nippon Gases España S.L.U. ofrece 

contratos de mantenimiento preventivo para ello. (Ver capítulo Cuidados y Mantenimiento).  
- Los cables del soldador deben ser tan cortos y tenderse tan cerca del suelo como sea 

posible. 
- El apantallamiento selectivo de otros cables y dispositivos puede reducir las 

interferencias.  
 

Las reparaciones y modificaciones deben realizarse exclusivamente por personal autorizado 
y debidamente formado.  
La garantía pierde su validez en caso de manipulaciones no autorizadas. 

 
2.2. Transporte y colocación  
 

- Los equipos solamente se deben transportar y utilizar en posición vertical.  
- Antes de transportar el equipo, desenchufe el conector de red y deposítelo encima del 

equipo.  
- Asegure la botella de gas de protección a alta presión con cadenas para evitar que se caiga. 
- Al colocar el equipo, tener en cuenta que existe riesgo de vuelco a partir de un ángulo de 

inclinación de 15° (conforme a EN 60974). 
 

2.3. Condiciones ambientales 
 

El equipo de soldadura puede operar en un espacio sin riesgo de explosión si se cumplen las siguientes 
condiciones:  
 
Rango de temperatura del aire del ambiente: 
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- Durante la soldadura: entre 5°C y +40°C, 
- Durante el transporte y el almacenamiento: entre -25°C y +55°C. 

 
Humedad relativa del aire:  

- Hasta 50% a 40°C  
- Hasta 90% a 20°C. 

 
El aire del ambiente deberá permanecer limpio de cantidades poco habituales de polvo, ácidos, gases o 
sustancias corrosivas, etc., siempre que no sean originadas por la soldadura. Ejemplos de condiciones 
de funcionamiento fuera de lo común: 
 

- Humo corrosivo poco habitual. 
- Vapor.  
- Grandes cantidades de vapores de aceite.  
- Oscilaciones o golpes fuera de lo común.  
- Ambientes cargados de polvo, como polvo de esmerilar, etc.  
- Condiciones atmosféricas adversas.  
- Condiciones excepcionales en la costa o a bordo de barcos.  
- Durante la colocación del equipo, asegure la salida y entrada de aire, para su correcta 

refrigeración. 
- El equipo ha sido verificado según las medidas de protección IP21S, lo que implica:  
- Protección contra la intrusión de cuerpos extraños ɲ > 12 mm, 

 
Notas para la utilización de este manual de instrucciones 
 
Este manual está dividido en capítulos.  
 
Para una orientación rápida, en el margen de las hojas encontrará, además de los títulos, algunos 
pictogramas junto a pasajes de texto especialmente relevantes, que según su importancia se clasifican 
de la forma siguiente:  
 

 
(Observar): Se refiere a particularidades técnicas que el usuario debe tener en cuenta.  
 

 
(Atención): Se refiere a procedimientos de operación y trabajo que es necesario seguir 
estrictamente para evitar desperfectos en el aparato.  
 
 
(Precaución): Se refiere a procedimientos operativos y de trabajo que es necesario seguir 
estrictamente para evitar el riesgo de daños físicos a las personas, y que contienen el aviso 
"Atención". 

  



 

 
10 
 

SELECT 350S 

ES 

PT 

3. DESCRIPCIÓN 
3.1. Características generales  
 
Equipo de soldadura por arco eléctrico bajo gas protector empleando como consumible hilo que actúa 
como electrodo y material de aportación. El arco establecido entre el hilo y la pieza de trabajo sirve como 
fuente de calor para fundir el material de aportación y el metal base, mientras que el gas de protección 
evita la contaminación del arco, del baño de fusión y del metal base producida con el nitrógeno y oxígeno 
del aire. El hilo se alimenta de forma continua, fundiéndose para formar el cordón de soldadura que une 
las dos piezas de trabajo entre sí. Suelda en cualquier posición, y se puede automatizar fácilmente. El 
equipo de soldadura de la serie SELECT, dependiendo del material a soldar, utiliza CO2, mezclas de 
Argón CO2, mezclas de Argón O2 o Argón puro, como gas de protección. Es adecuado para la soldadura 
de al carbono, acero de baja aleación, acero inoxidable y aleaciones de aluminio. 
 
El equipo semiautomático de soldadura SELECT-350S, lleva el arrastrador independiente y regula la 
tensión en vacío y la tensión de soldadura mediante un conmutador combinado; regula la velocidad de 
alimentación del hilo y la intensidad de soldadura mediante un potenciómetro de velocidad. Cuentan 
con las funciones de soldadura continua, soldadura por puntos, y cordones intermitentes, y podrán ser 
ajustados según los diferentes requisitos de la tecnología de soldadura, en cuanto a tamaño y 
frecuencia.  
 
Dispone de: 

- VñÆñ ǵƬ ĆÚÊëûñāǶ ñ ǵƮ ĆÚÊëûñāǶǙ  
- Alimentación de hilo frío (avance de hilo).  
- Pulsador de avance de hilo sin corriente y gas.  
- Regulación burn-back (po.st-quemado). - Control lineal del inductor  

 
Este equipo suelda con hilos de soldadura de diámetros entre 0.8 y 1.2 mm. 
 
3.2. Características técnicas  
 
Principios de soldadura (Consultar el esquema eléctrico). 
 

El equipo de soldadura SELECT-350S es un rectificador de silicio con tensión DC constante. La tensión 
en vacío se regula mediante un conmutador combinado con el fin de regular la tensión de arco. El 
transformador principal proporciona una tensión de AC aislada de la red. La inductancia filtra la DC y 
controla su característica de movimiento, asegurando una corriente de salida estable y continua para 
cumplir mejor los requisitos de soldadura. El panel de control proporciona funciones de control 
eléctrico, así como de la alimentación del arrastrador de hilo. Puede regular progresivamente la 
velocidad del motor de alimentación de hilo mediante el potenciómetro de velocidad. La velocidad de 
alimentación del hilo incide directamente en la magnitud de la intensidad de soldadura. Si la tensión es 
inferior a lo requerido, entonces la velocidad de alimentación del hilo es más rápida y la intensidad es 
mayor. 
 
El proceso de soldadura es como sigue: 
 

1. Inicio  
2. Encendido de fuente de alimentación  
3. Avance de hilo  
4. Inicio de soldadura  
5. Interrupción de avance de hilo  
6. Desconexión de alimentación. 
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SIMBOLOGíA 

 

Tierra 

 

Soldadura MIG/MAG 

 

Alimentación trifásica AC, la Frecuencia Nominal es 50 Hz 

 

Transformador - Rectificador monofásico 

 

Corriente Continua 

X: Factor de utilización 

I1max...A Intensidad máxima nominal de entrada 

I1eff...A Intensidad máxima virtual de entrada 

I2 Intensidad nominal de soldadura 

P1 Potencia de entrada nominal 

U0 ...V Tensión en vacío nominal 

U1 ...V Tensión nominal de entrada 

U2 Tensión nominal de carga 

~50Hz Frecuencia nominal AC= 50 Hz 

...V Unidad de tensión (Voltio) 

...A Unidad de intensidad (Amperio) 

...KVA Unidad de potencia (KVA) 

...% Unidad de factor de utilización 

F(H) Grado de aislamiento 

...A/...V~...A/...V 
Rango de salida. Intensidad nominal de soldadura mínima y máxima y tensión 
de carga relacionada. 

 

 

 

IP21S: Clase de protección de la caja. "IP" es el código de Protección Internacional. "2" significa la 
protección de los dedos del usuario en las zonas peligrosas; evitando la entrada de cuerpos sólidos de 
un diámetro inferior a 12,5 mm en la caja. "1" significa la protección contra el goteo vertical. "S" significa 
que se ha llevado a cabo un ensayo de verificación de la protección contra penetración de agua, 
realizado con las partes móviles del equipo en reposo. 
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Características del equipo SELECT 
 
En el equipo semiautomático de soldadura por arco protegido con gas SELECT-350S, la fuente de 
alimentación y el arrastrador de hilo son dos partes interdependientes, conectadas por cable. Su 
característica principal es: en la operación de soldar sólo hace falta desplazar el arrastrador de hilo (sin 
necesidad de desplazar el equipo pesado) para mayor flexibilidad. Cuenta con las siguientes 
características: 

- Dispone de 30 puntos de conmutación (SELECT-350S) para mayor comodidad a la hora de 
ajustar los parámetros de soldadura. 

- Función de avance de hilo suave para facilitar el cebado del arco. 

- Post-quemado de hilo (Burn back) regulable, comprobación de gas, función de avance lento. 

- Función de 2/4 tiempos de soldadura 

- Estabilidad del arco a la hora de soldar. 

 

 
Características del Arrastrador de hilo MIG 45/4R 
 

- Conmutador 2/4 tiempos: 
- 2 tiempos: 

- Pulsar el gatillo de la pistola. Se pone en funcionamiento: gas de protección; 
alimentación; avance del hilo. 

- Soltar el gatillo de la pistola: Deja de estar en funcionamiento: gas de 
protección; alimentación; avance del hilo. 

 
 

PRINCIPALES DATOS TÉCNICOS 

Alimentación trifásica V 3~400 

Frecuencia Hz 50 

Tensión en vacío V 19-40 

Tensión de soldadura V 17-31,5 

Factor de utilización al 20% A 350 

Diámetro del hilo mm 1-1,6 

Velocidad de alimentación del hilo m/min 1,5-15 

Intensidad nominal de soldadura A 350 

Margen de regulación de intensidad A 60-350 

Intensidad nominal de entrada devanado primario A 23 

Potencia nominal KVA 15,1 

Peso kg 120 

Dimensiones Longitud x Ancho x Alto mm 725 x 460 x 790 
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- 4 tiempos:  
- Pulsar el gatillo de la pistola. Se pone en funcionamiento: gas de protección; 

alimentación; avance del hilo. 
- Soltar el gatillo de la pistola: Se sigue trabajando. 

 
- Pulsador de comprobación de gas: 

- Pulsar, solamente funciona la electroválvula, el otro circuito está cerrado. 
 

- Pulsador de avance de hilo: 
- Pulsar, solamente funciona el motor de avance de hilo, el otro circuito está cerrado. 

 
- Selector de intensidad de soldadura 

- Ajuste progresivo de la intensidad de soldadura 
- Ajuste del tiempo de post-quemado de hilo (Burn Back) 

 
- Selector de avance lento del hilo 

- Ajuste de la velocidad de avance del hilo antes del cebado de arco  
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4. INSTALACIÓN 
4.1. Conexión a la red de alimentación 
 
El equipo debe ser alimentado por una fuente de alimentación trifásica de 400V - 50 Hz + tierra. La 
alimentación debe ser protegida por un dispositivo de protección (fusible o disyuntor) correspondiente 
al valor I1eff según las indicaciones de la placa del aparato. 

 

4.2. Puesta a la tierra  
 
Para la protección de los usuarios, la fuente de soldadura debe ser correctamente conectada a tierra 
(REGLAMENTACIONES INTERNACIONALES DE SEGURIDAD). 
 
Es imprescindible establecer una buena puesta a tierra mediante el conductor verde / amarillo del cable 
de alimentación, con el fin de evitar descargas por contacto fortuito con objetos puestos a tierra. 

 
4.3. Precauciones preliminares 

 
Para el buen funcionamiento de su fuente de alimentación de soldadura, se debe asegurar que no quede 
obstruida la circulación de aire producida por el ventilador interno. 
 
Además, se evitará colocar el aparato en un ambiente de mucho polvo. 
 
Evitar de una manera general, los golpes repetitivos, la exposición a la humedad, así como las 
temperaturas excesivas. 
  

Un dispositivo de protección diferencial no es obligatorio, pero sí es recomendado para la seguridad 
de los usuarios. 

Si no se ha realizado ninguna conexión a tierra, existe un riesgo de electrochoque a través del chasis 
del equipo. 
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5. UTILIZACIÓN  
5.1. Descripción del panel frontal, trasero y lateral  
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POSICIÓN DESCRIPCIÓN 
1 Amperímetro 
2 Voltímetro 
3 Cáncamo 
4 Indicador luminoso de temperatura 
5 Indicador luminoso de encendido 
6 Interruptor de energía 
7 Selector de tension de 10 posiciones 
8 Selector de tension de 3 posiciones 
9 Rueda trasera 
10 Rueda delantera 
11 Conexión cable masa 
12 Conexión cable masa 
13 Fusible de potencia 
14 Cable entrada de alimentación 
15 Percha para el cable de alimentación 
16 Soporte preotección botella de gas 
17 Placa de características 
18 Fusible de alimentación 
19 Conexión arrastrador de hilo 
20 Conexión cable de control 
21 Portabotellas 
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5.2. Conexión del equipo con la fuente de alimentación 
 

- Conectar el cable de alimentación situado en el panel trasero del equipo al interruptor de la red 
trifásica. 

- Conectar correctamente la toma de tierra situado en la parte inferior del panel trasero del 
equipo a la línea de tierra de la red, mediante un cable cuya sección no sea inferior a la del cable 
de entrada de alimentación. La red de conexión a tierra no implica conexión cero. 

- La fuente de alimentación será para un solo equipo. 
 

 
 

POSICIÓN DESCRIPCIÓN ARRASTRADOR MIG 45/4R 

1 Toma conexión soplete 

2 Entrada agua (soplete) 

3 Salida agua (soplete) 

4 Rueda delantera 

5 Rueda trasera 

6 Entrada agua 

7 Salida agua 

8 Selector de intensidad de soldadura 

9 Placa de características 

10 Botón de comprobación 

11 Botón de avance de hilo 

12 Cubierta de hilo fija 

13 Eje bobina 

14 Conmutador 2/4 tiempos 

15 Cubierta hilo móvil 

16 Asa 

17 Selector de post-quemado de hilo (Burn Back) 

18 Selector de avance lento de hilo 

19 Mordaza y motor de alimentación de hilo 

20 Conector de cable de soldadura 

21 Conector manguera arrastrador-grupo de soldadura 

22 Conector de gas 

MODELO  SELECT 350S 

Interruptor en vacío A ȕ 25 

Fusible (Intensidad de trabajo nominal) A ȕ Ʈ 
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5.3. Conexión entre el grupo y el arrastrador de hilo 
 

- Conectar el conector rápido (macho) del cable de conexión a la toma de conexión situada en el 
panel trasero del equipo de soldar y girarlo en sentido horario para asegurar una conexión firme. 
Conectar el otro extremo del cable al arrastrador de hilo, asegurando una conexión firme. 

- Conectar el cable de control multi-polar al equipo de soldar y arrastrador de hilo 
respectivamente. 

 
5.4. Conexión del equipo al sistema de gas 
 

- Fijar la botella de gas en el porta-botellas o en el lugar indicado mediante una cadena de hierro. 
- Instalar el caudalímetro en la botella de gas, apretando con firmeza a fin de evitar fugas de gas. 
- Conectar y apretar con firmeza el terminal. 
- Conectar un extremo de la manguera de gas a la salida del regulador de gas y sujetar con una 

abrazadera. El otro extremo se conecta a la entrada de gas situada en la parte trasera del arrastrador de 
hilo. 
 
5.5. Colocación de la bobina de hilo en el equipo  
 

- Seleccionar un hilo adecuado, según la tecnología de soldadura. Hay que asegurarse de que el 
rodillo de arrastre, la guía de hilo y la boquilla de contacto del soplete sean adecuados para el 
diámetro de hilo seleccionado. 

- Montar los rodillos apropiados según el diámetro del hilo el material a soldar. Es imprescindible 
montar los rodillos apropiados para asegurar las mejores condiciones de soldadura y de 
desbobinado. En caso contrario, podrían producirse proyecciones y porosidades no deseadas. 

- Abrir la tapa del porta-bobinas en el arrastrador de hilo. Colocar la bobina de hilo en el 
portabobinas (15) del arrastrador, dejando el extremo del hilo por debajo del porta-bobinas frente 
el arrastrador. 

- Existe un dispositivo de frenado con tornillo en el porta-bobinas (se podrá ver el tornillo de 
cabeza hexagonal al abrir la tapa). Tirar del portabobinas con la mano para realizar un ajuste 
grueso. Girar el tornillo para ajustar la resistencia. Después del ajuste, hay que atornillar la tapa. 

- Introducir el hilo en el "Tubo Guía" del arrastrador, alinear el hilo con el bisel del "Rodillo de 
Arrastre", volver a introducir en la "Punta" y presionar el "Rodillo de Arrastre". 

 
5.6. Conexión del soplete al equipo 
 
Conectar el soplete al equipo introduciendo el conector en la toma de conexión del soplete en el panel 
frontal y sujetar firmemente. 
 
5.7. Conexión de la pinza de masa 
 
Conectar la pinza masa a la toma de masa situada en el panel frontal del equipo y atornillar en sentido 
horario. El otro extremo se sujeta a la pieza a soldar. 
 

5.8. Antes y después de soldar  
 

- El equipo se debe desconectar de la red y cerrar la válvula una vez terminada la soldadura o al 
abandonar momentáneamente el lugar de trabajo. 

- El operario debe llevar ropa de protección de lona, guantes específicos y utilizar una pantalla o 
casco de soldadura para evitar lesiones y quemaduras. 
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- Se debe colocar una cortina separadora alrededor del área de trabajo para impedir el paso de 
radiaciones y de chispas. 

- Se prohíbe la existencia de materiales explosivos o inflamables en el lugar de trabajo. 
 
5.9. Limpieza de la pieza a soldar  

 
Se deben limpiar los bordes de unión y 10 - 20 mm alrededor del área de trabajo, eliminando óxido, grasa, 
agua y pintura, etc. 
 
5.10. Ajuste y pruebas antes de soldar 
 

- Después de conectar los cables, el soplete, la manguera de gas, y de montar la bobina de hilo y 
conectar la alimentación, el ventilador girará. 

- Los valores de presión de gas se mostrarán después de abrir la válvula de la botella de gas 
comprimido. 

- Abrir la válvula del caudalímetro de gas (girando en sentido horario), ajustando el caudal de gas 
para cumplir los requisitos de la tecnología de soldadura (caudal entre 12 a 14 l/min). 

- Pulsar el gatillo del soplete para hacer que el hilo avance hasta la punta de la pistola. 
- El hilo debe avanzar de forma lineal para evitar atascos de alimentación. 
- Antes de empezar a soldar, se desmontarán la boquilla y la punta de contacto para evitar 

acumulaciones de hilo en el cabezal de la pistola. 
- En primer lugar, se debe comprobar que el hilo pasa por el bisel del rodillo de arrastre. En caso 

contrario, realizar los ajustes necesarios. A continuación, hace falta asegurar que la velocidad 
de avance del hilo es constante. Si no es así, puede que haya demasiada presión o poca presión 
sobre el rodillo. Se debe regular ésta presión para garantizar una alimentación uniforme. 
 

5.11. Ejecución de la soldadura 
 
Comprobar que los datos de tensión y de intensidad del equipo cumplen los parámetros de soldadura de 
la tabla adjunta. De lo contrario, se debe regular el botón de ajuste. El equipo no funcionará hasta que 
se cumplan los requisitos. 
 

 
 

  

Espesor del 
material mm 

Diámetro 
del hilo 

mm 

Diámetro 
interior del  

tubo-guía mm 

Especificaciones 
del tubo-guía mm 

Intensidad 
A 

Tensión 
V 

Caudal 
de gas 
l/min  

0,8 1,5 ɮ0.8 ɮ1.4 1.2×1.6 azul  50 90 17 18 12 14 

1,0 2,5 ɮ0.8 ɮ1.4 1.2×1.6 azul  60 100 18 19 12 14 

2,5 4,0 ɮ0.8 ɮ1.4 1.2×1.6 azul  100 140 21 24 12 14 

2,0 5,0 ɮ1.0 ɮ1.6 1.2×1.8 negro  70 120 19 21 12 14 

5,0 10,0 ɮ1.0 ɮ1.6 1.2×1.8 negro  120 170 23 26 12 14 

5,0 8,0 ɮ1.2 ɮ1.6 1.2×1.8 negro) 110 180 22 24 12 14 

8,0˙12 ɮ1.2 ɮ1.6 1.2×1.8 negro) 160 300 25 38 12 14 
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6. MANTENIMIENTO  
6.1. Mantenimiento 
 

 

ANTES DE REALIZAR CUALQUIER ACTUACIÓN INTERNA, desconecte el equipo de la 
red. 
Las tensiones internas son muy elevadas y peligrosas. 

 
A pesar de su robustez, los equipos de Nippon Gases S.L.U. no requieren regularmente un mínimo 
mantenimiento, que debe ser realizado por personal capacitado. 
 
Cada 6 meses, o de forma más frecuente si fuera necesario (en caso de uso intenso con mucho polvo):  
 

- Quitar la tapa y soplar con aire seco y libre de aceite, para eliminar el polvo de dentro del 
equipo. Las piezas con grasa deben limpiarse con un trapo.  

- Comprobar el correcto apriete de las conexiones eléctricas  

- Comprobar todas las conexiones de cables.  

Otros puntos a tener en cuenta en mantenimiento rutinario:  
 

- Para el uso exterior, se debe proteger el equipo de la lluvia, nieve y de largas exposiciones al 
sol.  

- Si no se va a utilizar el equipo de soldar durante mucho tiempo o provisionalmente, éste debe 
mantenerse seco y en un lugar bien ventilado sin humedad, polvos ni gases tóxicos. El rango de 
temperatura tolerable es de - 25  55ºC, mientras que la humedad relativa no puede su 
superar el 90%.  

- Se debe comprobar que no haya ninguna pieza floja y que el cable de conexión está bien sujeto. 

- Realizar una comprobación regular de la correcta conexión de los cables de entrada y salida del 
equipo y evitar su exposición  

- Comprobar regularmente la hermeticidad del sistema de gas, que no haya ruidos anormales en 
el ventilador y motor de arrastre, y que no haya uniones flojas.  

- Se debe mantener el cable del soplete recto a la hora de soldar.  

- Eliminar regularmente las proyecciones de soldadura de la boquilla (sin golpear el cuello del 
soplete) y utilizar una película de protección. No se debe extraer el dispositivo de alimentación 
tirando del cable de la pistola.  

- Utilizar hilo de calidad, sin emplear hilo oxidado.  

- Eliminar el polvo del tubo-guía mediante aire comprimido, después de haber usado el equipo 
durante algún tiempo (el polvo se acumula mediante fricción entre el hilo y el tubo-guía) para 
garantizar un avance uniforme de hilo.  

- Habrá que sustituir el rodillo de avance en caso de desgaste y para evitar el avance no uniforme 
del hilo. No se debe ejercer demasiada presión sobre el rodillo, con el fin de garantizar un 
avance uniforme de hilo. (Si ejerce demasiada presión sobre el rodillo, el hilo se deformará, 
aumentando la resistencia de avance y acelerando la fricción del engranaje). 
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6.2. Incidentes  
 

Nº Incidente  Análisis Soluciones 

1 
El hilo no avanza al 
pulsar el gatillo del 

soplete 

Fusible de entrada fundido Sustituir fusible 

  Alimentación desconectada Comprobar y conectar la 
alimentación 

Fallo gatillo de la pistola Sustituir el gatillo de la pistola 

Fallo soldadura de cable multi-polar 
(tipo SELECT) 

Revisar cuidadosamente el 
cable 

 
 
 
 
2 

El gas y el circuito 
abierto funcionan 
pero no avanza el 

hilo 

Fallo soldadura de cable multi-polar 
(tipo SELECT) 

Revisar cuidadosamente el 
cable 

Avería potenciómetro regulación 
intensidad en el arrastrador de hilo Sustituir potenciómetro 

Avería del cable del arrastrador Desconectar la alimentación al 
arrastrador 

Avería tarjeta de circuito impreso 
(PCB) Sustituir PCB 

 
 
 
 
3 

Funcionamiento 
del avance de hilo y 

la salida del gas, 
pero no hay 

tensión en vacío. 

Conmutador de 
soldadura/pruebas en el sentido 

contrario 

Convertidor engranaje 
soldadura 

Regulador de tensión aproximada en 
posición "0" (tipo SELECT) BÚþ´þ ´ ǵƫǶ ñ ǵƬǶǚ ǵƭǶ 

Bobina de control del contactor AC sin 
alimentación 

Cerrar cable de alimentación del 
devanado 

4 

Incorrecta 
regulación de la 
intensidad de 

soldadura 

Avería potenciómetro regulación 
de intensidad Sustituir potenciómetro 

Problema con el PCB Sustituir PCB 

Avería cable de control de la 
alimentación del hilo (tipo SELECT) 

Revisar cuidadosamente el 
cable 

La clavija del cable del arrastrador de 
hilo no está bien conectada (tipo 

SELECT) 
Apretar la unidad conectable 

 
 
 
5 

Baja tensión en 
vacío 

La tensión es demasiado baja, inferior 
a 370 V Aumentar la alimentación 

Falta fase de alimentación Conectar alimentación trifásica 

Fallo diodo circuito principal produce 
falta de fase Cambiar diodo circuito principal 
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6 
Inestabilidad de 
arco y grandes 
proyecciones 

Incorrecta selección de la norma de 
soldadura, intensidad no 
corresponde a la tensión 

Ajustar la norma de soldadura 

Punta de contacto o arrastrador de 
hilo no corresponde al tipo de hilo 

Sustituir punta de contacto o 
rodillo de alimentación 

Resistencia arrastrador de hilo 
demasiado grande 

Limpiar o sustituir el tubo-guía y 
alinear el cable de la pistola. 

Falta fase de alimentación Conectar alimentación trifásica 

Fallo diodo circuito principal 
produce falta de fase Cambiar diodo circuito principal 

7 

Tensión de 
circuito abierto y 

avance de hilo 
son normales 

pero no hay arco 
eléctrico 

Rotura de cable de tierra Conectar el cable de tierra 

Pieza de trabajo tiene manchas de 
grasa u óxido Limpiar la grasa o el óxido 

8 No hay gas de 
protección 

Rotura manguera de gas Conectar el sistema de gas y 
asegurarlo bien 

Manguera de gas comprimida o 
bloqueada Comprobar el sistema de gas 

Fallo válvula electromagnética Reparar o sustituir la válvula 
electromagnética 

9 

El hilo está 
doblado o 
incluso 

deformado en el 
rodillo y en la 

entrada al tubo- 
guía. 

Punta de contacto con hilo adherido Sustituir la boquilla 

Diámetro interior de la boquilla 
demasiado pequeño, la resistencia 

del arrastrador de hilo es demasiado 
grande 

Sustituir la boquilla 

La entrada del tubo-guía está 
demasiado alejada del rodillo del 

arrastrador, el tubo-guía está 
estropeado. 

Acortar la distancia 

El rodillo y el tubo-guía no están 
alineados Alinearlos 

 

ANTES DE REALIZAR CUALQUIER ACTUACIÓN INTERNA, desconecte el equipo de la red. 
Las tensiones internas son muy elevadas y peligrosas. 
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6.3. Defectos  
 

Nº 
Defecto en el 

cordón de  
soldadura 

Análisis y soluciones 

1 Porosidad 

Aceite, óxido o agua en el hilo o pieza de trabajo 

Inadecuado caudal de gas de protección, insuficiente contenido de 
silicio y manganeso, el gas no es puro y la boquilla está tapada. 

2 Fisuración 

Aceite, óxido o agua en el hilo o pieza de trabajo 

La intensidad y la tensión no coinciden. 

Fusión excesivamente grande. Excesivo contenido de carbono en 
el cordón de soldadura del metal base. 

En la soldadura multipasadas, el primer cordón de soldadura es 
demasiado pequeño, la secuencia de soldadura es incorrecta y el 
gas tiene alto  contenido de agua. 

3 Mordeduras 

La longitud del arco es demasiado corta y la velocidad de soldadura 
es demasiado rápida. 

Inadecuada posición de soldadura, intensidad de soldadura 
demasiado baja. 

4 Inclusión de escoria 

Soldadura multipasadas sin retirar la escoria del cordón anterior. 

Capacidad de fusión excesiva, con baja intensidad y velocidad, 
demasiado movimiento en la soldadura. 

5 Demasiadas 
proyecciones 

La intensidad y la tensión no coinciden. 

El hilo y la pieza de trabajo no están bien limpios. 

Diámetro de punta de contacto demasiado pequeño o grande, el 
stick-out del hilo es demasiado largo. 

6 Falta de fusión 
Intensidad de soldadura muy baja, el stick-out del hilo es 
demasiado largo.Bisel incorrecto; el ángulo y la separación son 
demasiado pequeños. 

 
 
 

  
 

ANTES DE REALIZAR CUALQUIER ACTUACIÓN INTERNA, desconecte el equipo de la red. 
Las tensiones internas son muy elevadas y peligrosas. 
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6.4. Piezas de recambio 
 

POSICIÓN REFERENCIA DESCRIPCIÓN 
1 27005721 Bobina hilo 
2 2.05.05.101 Adaptador de bobina 
3 1.1.01.04.0185 Panel central de arrastrador de hilo 
4 1.1.01.03.1296 Panel trasero de arrastrador de hilo 
5 1.1.03.03.0090 Asa (electrophoresis) 
6 2.07.55.006 Electroválvula 
7 1.1.02.02.0323 Conector de gas 
8 2.07.54.117 Toma de conexión de aire 
9 2.07.57.117 Toma de conexión rápida europea (tipo convexo) 
10 1.1.04.07 .0001 Conjunto lazo de inducción 
11 2710466 Enchufe rápido agua 
12 1.2.08.01.0201 Cable de soldar 
13 1.2.08.05.0053 Cables multipolares 
14 1.2.08.03.0041 Tubo 
15 2.20.12.521 Abrazaderas mangueras 
16 2.20.02.203 Tapones rápidos de gas (Binzel) 
17 1.1.01.02.0126 Placa lateral fija 
18 2.05.07.213 Ruedas orientables de poliuretano 
19 2.08.02.200 Tubos intensificadores 
20 1.1.01.04.0183 Base de apoyo arrastrador de hilo 
21 1.1.03.03.0093 Eje de conexión (electroforesis) 
22 2.05.07.314 Ruedas universales 
23 1.1.01.04.0184 Conjunto panel inferior 
24 2710444 Potenciómetro (Japón) (ROHS) 
25 2710455 Potenciómetro (Japón) (ROHS) 
26 1.1.01.04.0184 Conjuno panel inferior 
27 1.2.07.03.0315 Cabe de conexión 
28 2.07.80.634 Ajuste de linealidad (RoHS) 
29 2709431 Brida de aislamiento  
30   
31 2.07.80.371 Ajuste 2/4T 
32 2.04.31.109 Bobina 
33 1.1.05.02.0107 Panel de control 
34 2.07.51.703 Imán 
35 2463823 Motor de doble tracción de imán 
36 2.05.06.011 Manguito aislante 
37 2.05.06.012 Tapón aislante 
38 2709416 Toma de conexión central 
39 1.1.01.02.0127 Conjunto placa lateral móvil  
40 2.07.11.060 Botón potenciómetro (Japón) (ROHS) 
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6.5. Rodillos de alimentación 
 

 
 
 

CÓDIGO DENOMINACIÓN TIPO HILO 

2463683 Rodillo 1,0-1,2 AL SELECT-S Aluminio 
2463694 Rodillo 1,2-1, 6 AL SELECT-S Aluminio 
2463716 Rodillo 0,8-1,0 AC SELECT-S Acero 
2463720 Rodillo 1,0-1,2 AC SELECT-S Acero 
2463742 Rodillo 1,2-1,6 AC SELECT-S Acero 
2463764 Rodillo 1,2-1,6 TUB SELECT-S Tubular 
2463790 Alargadera SELECT-500S/5 M AGUA  
2463812 Alargadera SELECT-500S/10 M AGUA  
2463823 Conj. Mordaza  4R/ SELECT-S   
2463845 Arrastrador MIG-45/4R  

 
Mantenimiento: 
 
El arrastrador consta de 2 rodillos liso superior, utilizable para todos los hilos, y rodillos biselado 
inferior que cambiará según las características del hilo y su diámetro. 
 
Es imprescindible montar los rodillos apropiados en el arrastrador para asegurar las mejores 
condiciones de soldadura y de desbobinado. En caso contrario, esto podría resultar en proyecciones o 
porosidades no deseadas. 
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Cada rodillo biselado ha sido diseñado para soldar 2 diámetros diferentes. Basta dar la vuelta al rodillo 
para cambiar de diámetro. El rodillo montado de fábrica sirve para soldar hilos de acero / inox (bisel en 
ǵ|Ƕǩ Áñì ÆÚµëÊĆþñ ÆÊ ƪǙƲ Ǧ ƫǙƪ ëë ǨÆ´ìÆñ æ´ ęĉÊæĆ´ ´æ þñÆÚææñǩǙ lÊ āĉëÚìÚāĆþ´ otro rodillo para los hilos de 
acero de, 1.0 /1.2 mm de diámetro.  
 

 
Utilización de hilos de aluminio: 
 
 

f´þ´ æñā ØÚæñā ÆÊ ´æĉëÚìÚñǚ ĉìñā þñÆÚææñā ÀÚāÊæ´Æñā Êì Ôñþë´ ÆÊ ǵsǶ ÊāĆµì ÆÚāûñìÚÀæÊā Áñëñ ñûÁÚòìǚ Áñì 
diámetros de 1,0 /1.2 mm. 
 
Se recomiendan estos tipos de rodillos para el desbobinado de hilos de aluminio porque evitan la 
deformación o aplastamiento del hilo. 
 
Sustitución de los rodillos: 
 
 

1º     Liberar la presión sobre el rodillo superior mediante la rueda moleteada del dispositivo de     
presión. 

 

2º    Desenroscar el tornillo de bloqueo rodillo del rodillo inferior. 
 

3º    Sacar el rodillo inferior, darle la vuelta o montar otro rodillo en su lugar. 
 

4º    Fijar el rodillo bien a fondo con respecto al engranaje. Roscar el tornillo de retención. 
 

5º    Volver a aplicar presión sobre el rodillo superior con la rueda del dispositivo de presión. 
 

Colocación del hilo en el arrastrador: 
 
 

Liberar la presión sobre el rodillo superior mediante rueda moleteada del dispositivo de presión. 
Insertar el hilo en la guía de entrada, a continuación, en el bisel del rodillo, finalmente en el tubo guía 
del EURO conector hasta que el hilo salga del mismo. 
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6.6. Esquema eléctrico 
 

 
 

 

 

 

 

 

 


































































