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GUIA FACIL DE USO DEL EQUIPO MIG 250CT/CM
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Leds generales:

POWER PROTECT  VRD
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Power: se enciende en color verde mientras el equipo esta funcionando, al conectarse el
interruptor general del equipo

Protect: se enciende en color amarillo en caso de que el equipo se protege debido a una sobre
temperatura. El equipo no estard funcional hasta que la temperatura sea la correcta, en ese
momento se apagara ese led.

VRD (solo en modo MMA): se enciende de color rojo cuando la funcién VRD este activa. En
modo MMA, se activa automaticamente mientras no se esté soldando.



[girmn)

STAYER MIG 250 CT / CM Versién: 00.00

Modos de funcionamiento:

Con el botén B1 se cambia entre los diferentes modos de funcionamiento del equipo, el modo
seleccionado se mostrard luciendo un led a la derecha del simbolo, a continuacidn se explica
cada simbolo a que modo representra.

1.MMA, soldadura con electrodo

2.TIG

ﬂ-_[l@ 3.MIG/MAG con pistola de carrete

4.MIG/MAG

I8 5.MIG/MAG sinergico

SYN

Con el botdn B2 se cambia entre los diferentes modos de
accionamiento de los modos de funcionamiento MIG/MAG.

2T: 2 tiempos, la soldadura en MIG/MAG se activa mientras el gatillo de la pistola MIG/MAG
este pulsado, al soltar el gatillo de la pistola, la soldadura se parara.

Amperios
Burn
Valor MAX Back
time

Star,
ts,
Pege

PRE-GAS PO5-GAS

Tiempo

T1 2

ﬁ\ Accionamiento

del gatillo

4T: 4 tiempos, la soldadura en MIG/MAG se activa al pulsar una vez el gatillo de la pistola de
MIG/MAG, para detener la soldadura es necesario pulsar de nuevo el gatillo de |a pistola
MIG/MAG.
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SPOT: Soldadura por punteo, en este modo se configura el tiempo del punto de soldaduray
realiza un punto.

Amperios
Y
Valor MAX

[Burn
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PRE-GAS

Spot time

del gatillo

Display izquierdo

En el display izquierdo se muestra informacién y se
regulan valores de soldadura mediante el regulador R1.

AMPS: si estan seleccionados los modos MMA, TIG y
MIG/MAG Sinérgico, se puede modificar el valor de
corriente de soldadura mediante R1. Lucird AMPS en
rojo mientras se pueda modificar ese pardmetro.

m/min: velocidad del hilo en los modos MIG/MAG y MIG/MAG con pistola de carrete, es el
pardmetro configurable para tener mds o menos potencia en la soldadura.

S: tiempo en segundos, mientras se muestra en el display las opciones de configuracion de los
modos MIG/MAG (modos de funcionamiento 3,4y 5)

%: porcentaje de la velocidad de empiece de la soldadura de los modos MIG/MAG(modos de
funcionamiento 3, 4 y 5), se activa cuando se modifica el pardmetro “Start Speed”.

R1: es el regulador de los valores que aparecen en el display izquierdo. Si se pulsa se activa el
test del motor que hace salir el hilo hacia la antorcha en los modos MIG/MAG (modos de
funcionamiento 3, 4y 5)

Display derecho

En el display derecho se muestra informacion y se

regulan valores de soldadura mediante el regulador
@ ArcForce R2.

@ Volts/Arc Length

: P&s; Volts/Arc Length: Se activa el led cuando se muestra

@ R2 por el display derecho el valor de la tension que hay a
la salida. En los modos MMA y TIG ese valor no se

puede modificar. En los modos MIG/MAG con pistola de carrete (3) y MIG/MAG (4), girando
R2, se puede seleccionar la tensidn de salida. En el modo MIG/MAG Sinérgico (5), al estar
activo ese led, se puede leer la tension a la salida, pero no se puede modificar, al mover R2, se
controla el parametro “Arc Lenght”, que va de -5V a +5V, es la longitud del arco, sube o baja
hasta 5 voltios a la salida, produciendo una soldadura con mas o menos fluidez.

3
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Arc Force: parametro solo configurable en modo MMA (1): Trabajando en el modo MMA, si
movemos el regulador R2, se activa el led de “Arc Force” y podemos configurar un valor entre
0y 100. Arc Force ayuda a mantener la continuidad del arco, a mayor valor, mas ayuda.

R2: es el regulador de los valores que aparecen en el display derecho. Si se pulsa se activa el
test de la salida de gas en los modos MIG/MAG (modos de funcionamiento 3, 4y 5).

Controles avanzados MIG/MAG

Los controles avanzados de modo MIG/MAG
(modos de funcionamiento 3, 4 y 5) permiten
configurar el equipo para obtener una soldadura
Optima.

Burn back

sl g™ Mediante los botones B3 y B4 se seleccionan los

Y parametros de la onda MIG/MAG, y mediando R1 se

Valor MAX poer-gas modifica el valor de esos pardmetros.

PRE-GAS: Seleccionable entre 0.1 y 10 segundos. El es tiempo que sale el flujo de gas, previo a
la generacién del arco eléctrico. Asegura una atmosfera de proteccién y limpia.

Start Speed: Seleccionable entre un 20% y un 100%. Es la velocidad a la que se va generando el
arco eléctrico. A mayor valor mas rapido llega al “Valor MAX”, a menor valor, mas tiempo
tarda en subir la potencia a la salida hasta llegar al “Valor MAX”.

Valor MAX: Es la potencia de salida cuando se suelda en MIG/MAG. Si se esta trabajando en los
modos MIG/MAG y MIG/MAG con pistola de carrete (modos de funcionamiento 3y 4), el Valor
MAX se expresa en velocidad del hilo m/min, seleccionable entre 2 y 18m/min, y se configura
con R1. Si se esta trabajando en MIG/MAG Sinérgico, el valor se expresa en amperios,
seleccionable desde 60 250 amperios.

Spot time: Seleccionable entre 0,5 y 10 segundos. En cualquiera de los modos MIG/MAG
(modos de funcionamiento 3, 4 y 5), si esta configurado el modo de accionamiento “SPOT”, se
habilita la opcién Spot time, que configura el tiempo que dura el punto de soldadura.

Burn back time: Seleccionable entre 0,05 y 0,3 segundos. Es el tiempo que tarda en descender
la potencia de salida desde su Valor MAX hasta cero. Este tiempo comienza a contar cuando se
deja de apretar el gatillo, en modo de accionamiento 2T o cuando se aprieta por segunda vez,
para concluir la soldadura, en el modo de accionamiento 4T.

POST-GAS: Seleccionable entre 0.5 y 10 segundos. Es el tiempo que el flujo de gas continua
saliendo al finalizar el corddn de soldadura. Al no interrumpirse de forma brusca la aportacién
de gas, evita oxidaciones y proporciona mejores acabados.

Inductancia: R1 es el encargado de configurar los valores de inductancia entre 1y 10 dentro de
los modos MIG/MAG (modos de funcionamiento 3, 4 y 5). La inductancia modifica el valor de
amplitud del arco eléctrico, dependiendo del material a soldar obtendremos diversas
penetraciones y mayor o menor proyecciones.
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Configuraciones MIG/MAG Sinérgico (5)

FeC 100% Dentro del modo MIG/MAG Sinérgico se habilitan las opciones de
T seleccion de material del hilo y grosor de hilo.

Ss
Al

Mediante B5 se cambia el material del hilo utilizado:

e FeC 100%(AWS:ER70S-6): Hilo de hierro al carbono usando gas
de proteccién 100% Argon.

e FeC 15-25%(AWS:ER70S-6): Hilo de hierro al carbono usando
gas de proteccion Argdn (85-75%) + CO2 (15-25%).

e Ss (AWS: ER 316L SI): Hilo de acero inoxidable usando gas de
proteccion 100% Argdn

e Al (AWS: ER1050): Hilo de aluminio usando gas de proteccién

100% Argdn
e CuSi (AWS: ERCuSI-A): Hilo de aleacidn de cobre con Zinc usando gas de proteccion
100% Argon.

Mediante B6 se selecciona el grosor de hilo, siendo la medida del diametro del hilo en
milimetros, pudiendo seleccionar 0.8,0.9, 1.0y 1.2.

Almacenar en memoria configuraciones MIG/MAG

Dentro de los modos MIG/MAG (modos de
funcionamiento 3, 4 y 5), el equipo puede guardar
configuraciones predefinidas para poder acceder a
ellas de forma sencilla.

Para guardar una configuracién es necesario pulsar
el botdn “save”, en el display izquierdo aparecerd
“CH-“y en el display derecho el nimero de memoria donde queremos guardar esa
configuracién, podemos seleccionar el banco de memoria del 0 al 9, mediante el regulador R2,
una vez seleccionado el banco de memoria que queremos usar, pulsar “save” de nuevo para
confirmar el guardado.

Asi mismo si queremos cargar una configuracion ya guardada en algin banco de la memoria,
debemos pulsar “load”, con el regulador R2 seleccionar el banco de memoria que queremos
cargar y pulsar de nuevo “load”
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MODOS DE SOLDADURA

1. Soldadura con electrodo revestido MMA
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MIG/MAG/MMA

Dentro del modo de funcionamiento MMA (1), aparece una pantalla como la de arriba,

debemos seguir los siguientes pasos:

a. Seleccionamos la opcién MMA (1).

b. Hasta que empecemos a soldar la opcion VRD esta activada por defecto, una
vez comience la soldadura, se desactivara de forma automatica esta opcion.

c. Regularla corriente de salida entre los valores 15A y 200A.

Regular el pardmetro “Arc Force” usando el regulador R2, para valores entre 0
y 100. Para configurar esta opcion es necesario solamente usar el regulador R2
y automaticamente aparecerd en el display derecho el valor de Arc Force y
lucira el led de “Arc Force”, una vez elegido el valor se debe esperar 2 segundo
para que el display derecho vuelva a mostrar los voltios y volvera a lucir el led

de “Volts”.

A la hora de usar electrodo sera necesario conectar al equipo un cable con la pinza de

masa y un cable con portaelectrodos.

Como recomendacién, se puede usar la siguiente tabla para conectar los electrodos:

Tipo electrodo Pinza portaelectrodos Pinza masa
Rutilo Borna - Borna +
Basico/celuldsico/Inox/
. Borna + Borna -
Aluminio




"" STAYER MIG 250 CT / CM Versién: 00.00

Diagrama de conexiones:

Pinza de masa
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Electrodo de Rutilo
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Electrodo Basico/Celulésico/
Inox/Aluminio
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Pinza de masa
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Dentro del modo MMA no se puede usar las opciones de “save” y “load”
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2. Soldadura TIG
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Dentro del modo de funcionamiento TIG (2), aparece una pantalla como la de arriba,
debemos seguir los siguientes pasos:

a. Seleccionamos la opcidn TIG (2).

b. Regular la corriente de salida entre los valores 15A y 250A.

Para usar la soldadura TIG es necesario una antorcha especial para soldadura TIG, no
incluida en el equipo, que debe tener conexion externa de gas. El gas usado para este
tipo de soldadura es Argén o Helio.

Diagrama de conexiones:

Pinza de masa

==

Antorcha TIG

\
’-Q .

' Gas Argon o Helio

Dentro del modo TIG no se puede usar las opciones de “save” y “load”
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3. Soldadura MIG/MAG con pistola de carrete
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Dentro del modo de funcionamiento MIG/MAG con pistola de carrete (3), aparece una
pantalla como la de arriba, debemos seguir los siguientes pasos:

a.
b.
c.

f.

Seleccionamos la opcion MIG/MAG con pistola de carrete (3).
Seleccionar el modo de accionamiento con el botén B2, entre 2T, 4T y SPOT.
Seleccionar la tensién de soldadura que aparece el display derecho mediante
el regulador R2.

Configurar los controles avanzados de MIG/MAG, avanzando a través de ellos
mediante los botones B3 y B4, y modificando los valores con el regulador R1,
aparecerd en el display el valor seleccionado.

Por defecto esta seleccionado el control Valor MAX, si se usa R1 sin haber
seleccionado un control, se modificara la velocidad del hilo, medida en m/min
y su valor aparecerd de forma continua en el display de la izquierda.

Ajustar la inductancia con R3.

Para usar la soldadura MIG/MAG con pistola de carrete es necesario una antorcha
especial que incluya un carrete de hilo, por lo tanto, no es necesario montar una
bobina de hilo dentro del equipo. Se debe conectar una bombona de gas en caso de
usar hilo macizo.

Las conexiones requeridas son las siguientes:

Antorcha con pistola de carrete: conectada a conector Eurotorch y a conector
de control de pistola con carrete.

Cable de retorno de la antorcha (cable incluido en el equipo): conectado a la
borna positiva (+).

Cable con pinza de masa: conectada a la borna negativa (-).
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Diagrama de conexiones:

Pistola de carrete f
Conectar gas en

la parte trasera
del equipo

Pinza de masa

=
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4. Soldadura MIG/MAG (Con gas)
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Dentro del modo de funcionamiento MIG/MAG (4), aparece una pantalla como la de
arriba, debemos seguir los siguientes pasos:

a.
b.
c.

f.

Seleccionamos la opcion MIG/MAG (4).

Seleccionar el modo de accionamiento con el botdn B2, entre 2T, 4T y SPOT.
Seleccionar la tensién de soldadura que aparece el display derecho mediante
el regulador R2.

Configurar los controles avanzados de MIG/MAG, avanzando a través de ellos
mediante los botones B3 y B4, y modificando los valores con el regulador R1,
aparecerad en el display el valor seleccionado.

Por defecto esta seleccionado el control Valor MAX, si se usa R1 sin haber
seleccionado un control, se modificara la velocidad del hilo, medida en m/min
y su valor aparecera de forma continua en el display de la izquierda.

Ajustar la inductancia con R3.

Para usar la soldadura MIG/MAG con gas es necesario conectar la antorcha que viene
incluida en el equipo. Se debe conectar una bombona de gas. El gas recomendado para
este tipo de soldadura es Argén. Y se debe montar una bobina de hilo macizo para uso
en MIG/MAG.

Las conexiones requeridas son las siguientes:

Antorcha: conectada a conector Eurotorch.
Cable de retorno de la antorcha (cable incluido en el equipo): conectado a la

borna positiva (+).

Cable con pinza de masa: conectada a la borna negativa (-).

11
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y A

Conectar gas en

Diagrama de conexiones:

Antorcha MIG la parte trasera
del equipo

Pinza de masa

=
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4.1 Soldadura MIG/MAG (Sin gas, con hilo tubular o FLUX Core)
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MIG CT MIG/MAG/MMA

Dentro del modo de funcionamiento MIG/MAG (4), aparece una pantalla como la de
arriba, debemos seguir los siguientes pasos:

g. Seleccionamos la opcién MIG/MAG (4).

h. Seleccionar el modo de accionamiento con el botdn B2, entre 2T, 4T y SPOT.

i. Seleccionar la tension de soldadura que aparece el display derecho mediante
el regulador R2.

j. Configurar los controles avanzados de MIG/MAG, avanzando a través de ellos
mediante los botones B3 y B4, y modificando los valores con el regulador R1,
aparecerad en el display el valor seleccionado.

k. Por defecto esta seleccionado el control Valor MAY, si se usa R1 sin haber
seleccionado un control, se modificara la velocidad del hilo, medida en m/min
y su valor aparecera de forma continua en el display de la izquierda.

I.  Ajustar la inductancia con R3.

Para usar la soldadura MIG/MAG sin gas, es necesario conectar la antorcha que viene
incluida en el equipo. No es necesario conectar la bombona de gas. Se debe montar
una bobina de hilo hueco o tubular, también conocido como hilo FLUX Core.

Las conexiones requeridas son las siguientes:

e Antorcha: conectada a conector Eurotorch.

e Cable de retorno de la antorcha (cable incluido en el equipo): conectado a la
borna negativa (-).

e Cable con pinza de masa: conectada a la borna positiva (+).

13
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VA o

No es necesario

Antorcha MIG conectar gas

Diagrama de conexiones:

Pinza de masa

—
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5. Soldadura MIG/MAG Sinérgico

a.

b
c.
d.
e
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Dentro del modo de funcionamiento MIG/MAG sinérgico (5), aparece una pantalla
como la de arriba, debemos seguir los siguientes pasos:

Seleccionamos la opcidn MIG/MAG (5).

Seleccionar el modo de accionamiento con el botén B2, entre 2T, 4T y SPOT.
Seleccionar el material del hilo mediante el botén B5.

Seleccionar el grosor del hilo mediante el botdn B6.

Configurar los controles avanzados de MIG/MAG, avanzando a través de ellos
mediante los botones B3 y B4, y modificando los valores con el regulador R1,
aparecerd en el display el valor seleccionado.

Por defecto esta seleccionado el control Valor MAX, si se usa R1 sin haber
seleccionado un control, se modificara la intensidad de soldadura, medida en
amperios y su valor aparecerd de forma continua en el display de la izquierda.
Depende del material elegido y el grosor del hilo, el limite admisible de la
corriente de soldadura sera uno u otro.

Una vez elegido el valor de la corriente maxima o Valor MAX, el valor de la
tensién de soldadura se ajusta de forma automatica, se puede ver en el display
derecho.

Ajustar la inductancia con R3.

Para usar la soldadura MIG/MAG de forma sinérgica es necesario conectar la antorcha
gue viene incluida en el equipo. Se debe conectar una bombona de gas. Y se debe
montar una bobina de hilo macizo para uso en MIG/MAG.

Las conexiones requeridas son las siguientes:

Antorcha: conectada a conector.

Cable de retorno de la antorcha (cable incluido en el equipo): conectado a la
borna positiva (+).

Cable con pinza de masa: conectada a la borna negativa (-).

15



"" STAYER MIG 250 CT / CM Versién: 00.00

Diagrama de conexiones:

o A

Conectar gas en

Antorcha MIG la parte trasera
del equipo

Pinza de masa

En caso de usar el modo MIG/MAG sinérgico (5) y trabajar con hilo sin gas o hilo hueco (Flux
Core), se deben seguir todos los pasos indicados en este apartado, pero no se debe conectar el
gas al equipo y las conexiones deben ser de la siguiente manera:

e Antorcha: conectada a conector Eurotorch.

e (Cable de retorno de la antorcha (cable incluido en el equipo): conectado a la
borna negativa (-).

e Cable con pinza de masa: conectada a la borna positiva (+).

Diagrama de conexiones:

) il A

No es necesario

Antorcha MIG conectar gas

Pinza de masa

——
—
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Acrénimos:

MIG (Metal Inert Gas): Soldadura de hilo con gas inerte como Helio o Argén
MAG(Metal Active Gas): Soldadura de hilo con gas activo como CO2 o CO2+Argdn
MMA(Manual Metal Arc): Soldadura por arco con electrodo revestido.

VRD(Voltage Reduction Device): Proceso por el cual la tensidén entre los bornes de salida se
reduce para evitar posibles arcos eléctricos sobretodo en ambientes humedos.

AWS(American Welding Society): Sociedad Americana de Soldadura, definen un sistema de
numeracion establecido que indica especificaciones de materiales para soldar.
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