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LA CALIDAD DE LOS TRABAJOS ES UNA PREMISA BASICA EN LAS REPARACIONES DE CARROCERIA. SI, ADEMAS,
EXISTEN NUEVAS TECNICAS DE FABRICACION Y UNION, CON MATERIALES NOVEDOSOS COMO ACERQS DE ALTO O
MUY ALTO LIMITE ELASTICO, GALVANIZADOS O ALUMINIO, DEBEMOS CONTAR CON EQUIPOS ADECUADOS QUE
AFRONTEN TODAS ESTAS VARIABLES. EL EQUIPO PANTHER 200 PULS, DE APASOL, CUMPLE LAS EXPECTATIVAS DE
CUALQUIER TALLER QUE REALICE TRABAJOS DE REPARACION SOBRE TODO TIPO DE MATERIALES
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El equipo de soldadura Panther 200 Puls,
de Apasol, esta disenado para realizar
trabajos de tipo arco abierto, MIG-MAG
convencional y pulsado sobre diferentes
materiales.

Se compone de una fuente de alimentacion
de energia y una unidad de alimentacion de
hilo con manguera independiente, para
trabajar sobre todo tipo de materiales.
Ademas, consta de una manguera para
soldadura de aluminio, que lleva
incorporado un juego adicional de rodillos
en la propia pistola para favorecer la
alimentacion del hilo y evitar atascos.

Este equipo esta dotado de tecnologia
sinérgica, es decir, dispone de programas
predeterminados, comandados por un
software, que combinan los parametros de
velocidad de hilo, gas de protecciony
corriente eléctrica de soldadura. De esta
manera, es muy facil de manejar.

Ademas de poder elegir diferentes tipos de
materiales de aportacion y el didametro de
hilo de los mismos (de 0,6 mm a 1,2 mm),
el equipo se presenta con un rollo de hiloy
un carro de arrastre para facilitar el
trabajo.
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La regulacion y el ajuste del equipo han de
realizarse en funcion del tipo de material a
soldar. Se hace, ademas, necesario elegir
el gas de proteccion adecuado, asi como el
material de aportacion. La pantalla de
control sinérgico de la soldadura, con los
programas preajustados, resulta una
herramienta muy eficiente y valida para
todo tipo de trabajos.

En el panel principal de control pueden
controlarse todas las funciones, como se
describe a continuacion:

A: Se activa al final de cada ciclo de soldeo
para senalar que la corriente visualizada
en G es la realmente dispuesta en la
soldadura.

B. Regulador de velocidad del hilo. En
funcion de si se usan los programas
convencionales, sinérgicos o sinérgicos
pulsados, en el display G pueden
visualizarse la velocidad en metros por
minuto, la corriente de soldadura o el
espesor adecuado aconsejado,
respectivamente.
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Panel principal del equipo

C: Se trata de un LED de color verde, que
indica el modo de soldadura por pulsos o
intermitente, si se combina con el
encendido del LED M.

D: Es el regulador de tiempo.

E: Es una conexion centralizada para
conectar la antorcha de soldadura.

F: Toma de masa.

G: Display de tres cifras, con varias
funciones, como:

En modo sinérgico, muestra el tipo de
material correspondiente al programa
elegido.

También en modo sinérgico, muestra la
velocidad o corriente preprogramada antes
de soldar, y después, la corriente usada
realmente.

En programas convencionales, antes de
soldar, la velocidad de hilo y, después de
soldar, la corriente.

En modo convencional y sinérgico
muestra las variaciones de la longitud del
arco (regulador 1) y las variaciones de
impedancia respecto a la posicion
aconsejada como cero.

H: Senala el modo de uso sinérgico.

I: Regulador. Para programas de tipo
convencional, varia la tension de
soldadura, pudiendo ser regulada de 1 a
10. En modo sinérgico y pulsado sinérgico,
el indice de la manilla deberd estar
situado, en el simbolo “SYNERGIC", en el
centro de la regulacion. De este modo, se
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Ajuste de los rodillos y sustitucion del hilo

Cuadro de caracteristicas técnicas
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PANTHER 200 PULS| M.-Nr}

EN‘E0 974-1
IEC 60'974-1

N° - Nimero de serie

IEC 60974.1 / EN 50199
Normas internacionales de construccion

X - Factor de trabajo

Uy - Tension en vacio secundaria

I, - Corriente de soldadura

U, - Tension secundaria con corriente 12
1~50/60 Hz - Alimentacién monofasica
U, - Tension nominal de alimentacion
11 max - Corriente maxima absorbida

14 o - Corriente efectiva

IP23C
Grado de proteccion del armazon
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asegura la regulacion recomendada por el
constructor.

L: Es un LED que senala la activacién del
modo de soldadura continuo.

M: En este caso, el LED senala la
activacion del modo de soldadura
intermitente y se enciende junto con el
LED C.

N: Es el regulador del tiempo de pausa
entre soldadura.

0: Tecla que aumenta, mediante su
pulsacién continuada, el valor del display
Q. Ademas, si se presiona junto a R
permite seleccionar funciones de servicio
y memorizar programas.

P: Regula, en programas convencionales,
el valor de impedancia de 1 a 10.

En modo sinérgico, el valor éptimo
corresponde al 0. La maquina regula
automaticamente la impedancia en base al
programa elegido.

Q: Display de 2 cifras en el que puede
visualizarse el nimero del programa
seleccionado.

R: Pulsar esta tecla, permite modificar el
valor de Q. Si se presiona junto a O,
permite seleccionar funciones de servicio
y memorias.

Ademads, en la parte trasera del equipo se
encuentran la conexion para gas de
proteccion, el interruptor de encendido y
los puntos de fijacion de la bobina de hilo



